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Resumo

A crescente preocupagdo dos consumidores e das empresas com a qualidade e seguranca
alimentar e a amplificacdo da legislacdo para toda a cadeia de fornecimento de matérias-primas,
sensibilizou as empresas do setor a implementar controlos mais eficazes nos processos produtivos e a
adotar referenciais normativos para melhorar a gestao da qualidade. A indUstria alimentar, é exigida a
producdo de produtos de elevada qualidade e baixo custo, cumprindo os requisitos e especificagbes
aplicaveis, tornando-se essencial gerir e melhorar de forma continua os procedimentos e processos.

As empresas tém optado por implementar sistemas globais de gestdo de qualidade e segurancga
alimentar, tais como a International Featured Standard (IFS) Food. Esta norma é reconhecida,
internacionalmente, por grossista e retalhistas, aplicando-se a todos os envolvidos na cadeia alimentar,
que tenham como objetivo assegurar a qualidade e seguranga dos seus produtos alimentares.

A presente dissertagdo resulta das atividades desenvolvidas no ambito do estagio curricular,
realizado nas instalagdes da empresa Mar Cabo — Produtos Congelados, Lda., especializada na
preparacao de pescado congelado. O objetivo principal deste trabalho foi a otimizagdo do seu Sistema
de Gestdo da Qualidade e Seguranga Alimentar (SGQSA) mediante a realizagdo de um plano de
auditorias anual, que permita o levantamento das nao conformidades, o acompanhamento das
correcdes efetuadas, o fecho das nao conformidades e a verificagdo da eficacia das medidas corretivas
aplicadas, respeitando os requisitos do referencial IFS Food verséo 7.

Assim, foram realizadas duas avalia¢des de diagndstico, sendo que a primeira foi dividida em dois
momentos de auditoria. Estas primeiras duas auditorias tiveram como intuito o levantamento dos
principais desvios e ndao conformidades, para definir um plano de tarefas e determinar o seguimento do
trabalho, contribuindo para a melhoria continua do SGQSA.

Ao longo do estagio foi possivel realizar um acompanhamento dos desvios e ndo conformidades
levantadas, melhorar a Cultura de Seguranga Alimentar implementada e contribuir no desenvolvimento
e melhoramento de alguma documentagao.

Na 12 e 22 Auditoria, a Mar Cabo — Produtos Congelados, Lda. teve uma pontuagao de 95,44 %,
tendo sido identificados 16 desvios, e na 32 auditoria obteve 94,91 %, com 20 desvios.

Apesar, de se ter contribuido para o melhoramento do SGQSA em termos documentais e nalguns
aspetos relacionados com a manutencao das instalagdes, 0 mesmo nao foi refletido nas avaliagbes.
Contudo, este trabalho ndo termina e a Mar Cabo — Produtos Congelados, Lda. continuara a apostar

na otimizacao do seu sistema.

Palavras-Chave: IFS Food 7.0, Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranca Alimentar,

Seguranga Alimentar, Pescado congelado, Cultura de Seguranga Alimentar
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Abstract

The growing concern of consumers and companies regarding food quality and safety, and the
amplification of legislation for the entire supply chain of raw materials, increase the sensitivity of
companies in the sector to implement more effective controls in production processes and to adopt
regulatory frameworks to improve quality management. It is required to the food industry produce high
quality and low-cost products, meeting the applicable requirements and specifications, becoming
essential to continuously manage and improve procedures and processes.

Companies have chosen to implement global food safety and quality management systems, such
as The International Featured Standard (IFS) Food. This standard is internationally recognized by
wholesalers and retailers, applying to all those involved in the food chain, with the aim of ensuring the
quality and safety of their food products.

This dissertation results from the activities developed in the curricular internship, carried out in the
premises of the company Mar Cabo - Produtos Congelados, Lda., specialized in the preparation of
frozen fish. The main objective of this work was the optimization of its Food Safety and Quality
Management System (FSQMS) and through the realization of an annual audit plan, which allows the
survey of non-conformities, the monitoring of corrections made, the closure of non-conformities and the
verification of the effectiveness of the corrective measures applied, respecting the requirements of the
IFS Food version 7 reference.

Thus, two diagnostic evaluations were performed, the first of which was divided into two moments
of auditing. These first two audits aimed to survey the main deviations and non-conformities, to define
a task plan and determine the follow-up of the work, contributing to the continuous improvement of the
FSQMS.

Throughout the internship it was possible to monitor the deviations and non-conformities raised,
improve the Culture of Food Safety implemented and contribute to the development and improvement
of some documentation.

In the 1st and 2nd Audit, Mar Cabo — Produtos Congelados, Lda. had a score of 95.44%, and 16
deviations were identified, and in the 3rd audit it obtained 94.91%, with 20 deviations.

Although it has contributed to the improvement of the FSQMS in documentary terms and in some
aspects related to the maintenance of the facilities, it was not reflected in the evaluations. However, this
work has no end and Mar Cabo — Produtos Congelados, Lda. will continue to bet on the optimization of

its system.

Keywords: IFS Food 7.0, Food Safety and Quality Management System, Food Security, Frozen
Fish, Food Safety Culture

VI



VI



Agradecimentos

Apbs a elaboragao desta dissertagdo de mestrado resultante do estagio realizado na empresa Mar
Cabo — Produtos Congelados, Lda. e da passagem pela Escola Superior de Biotecnologia (ESB) da
Universidade Catodlica Portuguesa (UCP), ndo posso deixar de agradecer as pessoas que se cruzaram
comigo neste percurso e que por varias razbes tornaram possivel a sua concretizagao.

Em primeiro, agradego a empresa Mar Cabo — Produtos Congelados, Lda., pela oportunidade de
realizagéo do estagio curricular, que me permitiu adquirir conhecimento sobre o funcionamento de uma
industria alimentar, bem como compreender a aplicagdo da qualidade e seguranga alimentar nas
diversas fungdes desempenhadas.

Em segundo, ao meu orientador, o Engenheiro Jodo Peixoto, pelo acompanhamento e orientagédo
na empresa e pela disponibilidade de corregcao dos relatérios das auditorias e da presente dissertagao.
A Professora Doutora Paula Teixeira pela ajuda na estruturacdo e correcdo desta dissertacdo. E a
Professora Doutora Cristina Silva pela dedicagdo e coordenacdo dos estagios, que me levou a optar
pelo estagio na Mar Cabo — Produtos Congelados, Lda.

Nao posso deixar de agradecer a todos os professores desta instituicdo que me acompanharam
neste desafio de ingressar no Mestrado.

Aos meus pais e irmaos, por todo o apoio incondicional e compreensao pela minha auséncia a
hora de jantar e nos eventos de familia.

Ao meu namorado, por todo o incentivo e apoio nos piores momentos e por ser o fio terra que me
permite ter os pés bem assentes e a mente sa.

Aos meus colegas de trabalho que compreenderam e aceitaram as minhas trocas de horario e o
meu stress constante.

Aos meus amigos de curso e da vida, pelo apoio e companheirismo.






indice

=S 1 o SRR V
Y 013 1 = o P Vil
F o= Lo =Tet o g 1= o1 (o 1 PSPPI OPPPRTRPPPRR IX
3T 1ot Xl
[y = W0 L= e [0 = T USSP XII
LiSta d@ TADEIAS ... e e e e e e e e e e s Xl
Lista de @breVviaturas ...ttt e e et e e e e e e e e e e e e XV
R 1011 o T [ T Vo SRS 17
1.1.  Enquadramento e objetivo dO STAGIO ........coii i 18
1.1.1. Enquadramento Legal € NOrMativo ........oc.uuiiiiiiiiii e 22
1.2.  Sistema de Gestdo de Seguranga AlIMENTar ..o e 19
1.3, SeguUraNGa AlIMENTAT ... e e e e e e e et e e e e e e e s et aba e e e eaeeeeaansereeas 19
1.3.1. Evolugao Historica do CONCEItO .......ccooeeiiiiii 20
1.3.2. SISTEMA HACCP ...t e e et e e et e e e st e e e e s nbae e e e enaeeeeenseeeeeannees 23
L @ 0= Lo = Yo [N 11 4 1= - USRS 27
I TR €1 SR 28
LG TR 1 TR 30
1.6.1. 1S 0T SRR 31
1.6.1.1. Estrutura e requisitos da [FS FOOQ.............coiiiiiiiiiiii e 32
1.6.2. LI o Jo Je [=3R= T8 o [1 (o T4 F= =SSP PPPPPPPUPPPPPPRE 34
1.6.3. Processo de avaliagao ..o 35
1.7.  Cultura de Seguranga AlIMENTAr ...........eiiii e e e e 36
2. Apresentagao da EMPreSA ......cooviiiiiiii e 39
2.1.  Descricao geral do processo de fabriCO ........c.ueiiiiiiiiiiiiiiie e 40
21.1. FIUXOGramas € PCCS ...ttt e e et e e e e e e annes 41
2111, DeSCriCA0 dAs ELAPAS ... .eeiiiieiit it 45
3. Metodologia e desenvolvimento do trabalho de estagio ...........eoeviiiiiiiiiii e 52
3.2.  Sistema de pontuagao /avaliagdo IFS FOOd...........ccccccooiiiiiiiii 56
4. ReSUIAAOS € DISCUSSA0 ....cciiiiiiiiiiee ettt e e ettt e e e e ettt e e e e e e e e e ean e e eeeaeeeaaannbeeeeaaeaeaannnnneeas 59
o I I 1< = e [V =T o= Tor= Lo IO PSP PO PPPPPPPPPPPRt 59
4.2. Resultados das auditorias e identificagdo de desvios e ndo conformidades............cccccoeveeennee 59



4.3. Plano de auditorias @nUANL............oouueiiiiieie et e e e e e e e e 69

4.4. Documentacao criada € alterada.............oooiiiiiiiiiiee e 69
441. Cultura de seguranGa aliMentar ...........c.ooiiiii e 69
4.4.2. Plano de HIGIENIZAGAO .........cii i e 70
4.4.3. [ (U D (oo = 10 0 = PPV UP TP 70
LT ©7o 4 o111 1-7- Lo TSRS 71
6. Perspetivas FUIUras..........oooo oo, 73
N =11 o] [To e = - PSPPSRI 74
1= (o 1SS 78
Anexo 1 — Lista de VErifiCAGA0 .......cueeiiiieee e e e e e 78
ANEX0 2 — Plano de AUAITONIAS ...ttt e e e e e e s s ee e e e e e e e s ennnreeeeeeeeeeannne 102
Anexo 3 — Resultado da auditOrial ..........couuiiiiiiiiiieii e e e e e e a e e e e e 107
Anexo 4: Resultado da auditoria ao departamento de higiene € limpeza..........ccceevvvvvvvvvvvieeiinvevnninnnns 143
Anexo 5 — Acompanhamento das N30 conformidades ..............cooiiiiiiiiiiie e iiccee e 146
Anexo 6 - Cronograma de Auditorias para 2023............ccccuiiiiie e ieiiiee e 179
Anexo 7 — Questionario sobre Cultura de Seguranga AlIMENtar ............cccoecuvieeiiiiiee i 180
Anexo 8: Sinalizagdo de sensibilizagdo — Cultura de Seguranga Alimentar..........cccccooovvcciieeeeee s 184
ANexo 9 — Plano de HigI€NIZAGAO ..........eeiiiiiiiiiiiiiii ettt 185
ANEXO 10 — FIUXOGIAMAS. ... .eeiiiiiiiiiie ittt ee ettt ettt ettt e s bttt e e s a et e e s bbbt e e e aabe e e e s aabe e e e s anseeeeeannbeeeeanneeeens 187

Xl



Lista de figuras

Figura 1.3.3-1 - Descrigdo dos sete prinCipios dO HACCP ... 25
Figura 1.3.3-2 - Descri¢do das doze etapas do plano HACCP. ... 26
Figura 2-1 - Edificio da empresa Mar Cabo — Produtos Congelados, Lda., sito em Custobias, Matosinhos
e a1 (T (1Y =T O T oTo T T o B T PSP OT PR 39
Figura 2-2 — Logotipo da marca prépria da empresa Mar Cabo, “Profsea. Fonte: (Mar Cabo, s.d.)"....39
Figura 2.1.1-1 — Fluxograma do processo de pescado (geral) .........cccouurireeeiiiiiiiiieeee e ceiiriee e 42
Figura 2.1.1-2 — Fluxograma do processo de cefaldopodes para embalamento em cuvetes................. 43
Figura 2.1.1-3 — Fluxograma do material subsidiario e auxiliares tecnoldgicos ..........cccccoeeeieiiiiiiieeennn. 44
Figura 2.1.1-4 — Fluxograma do tratamento da agua..........ccccooooiiiiiiiiiiii e 44
Figura 2.1.1-5 — Fluxograma de retrabalno..............oooiiiiii e 44
Figura 0-1 - Arvore de Decis@o de Campden Bri. ........oocuiiiiiiiiiiii e 111
Figura 0-2 - Fluxograma do processo de Cefalépodes embalado em saco ou a granel. .................... 111
Figura 0-3 - Fluxograma do process0 dO MaNTO. .......ccoiuuiiiiiiiiieiiiiiee et 111

Lista de tabelas

Tabela 1.5-1 — Diferengas existentes entre os referenciais SQF, BRC, IFS e FSSC 22000. Fonte:

I 10 T T2 S 29
Tabela 1.5-2 — Numero de certificacdes dos diferentes referenciais a nivel mundial e nacional, até 2018.
Fonte: (Ruiz, 2020) (Cabecinhas, Domingues, Sampaio, & Saraiva, 2021).......cccccceeeeiiiiciiiieeeeee e 30
Tabela 1.6.1.1-1 — Requisitos englobados em cada capitulo da Parte 2 da IFS Food. ...........cueeee. 33
Tabela 2.1-1 — Matéria-prima manipuladas na Mar Cabo...........cccuuiiiiieee i 40

Tabela 3.1-1 - Descri¢cao das atividades principais desenvolvidas durante o estagio, na Mar Cabo....52

Tabela 3.2-1 - Sistema de pontuagao IFS............ 56
Tabela 3.2-2 — Avaliagao das nao conformidades. ...........cccoooiiii 58
Tabela 4.2-1 — Definicdo do ambito do produto e da tecnologia da avaliagéo IFS Food. ..................... 60
Tabela 4.2-2 - Resumo da avaliagado da 12 Auditoria e pontuagao obtida. ................................... 61
Tabela 4.2-3 - Resumo da avaliag&o da 2% Auditoria e pontuagéo obtida. ..........ccceeceeiiiiii i, 63
Tabela 4.2-4 - Resumo da avaliag&o da 3% Auditoria e pontuagéo obtida. ..........cccoeceieiiiiiiiiiie e, 65

Xl


https://ucppt-my.sharepoint.com/personal/s-vsocosta_ucp_pt/Documents/Tese%20Mestrado%20v.3%20.docx#_Toc115399055
https://ucppt-my.sharepoint.com/personal/s-vsocosta_ucp_pt/Documents/Tese%20Mestrado%20v.3%20.docx#_Toc115399056
https://ucppt-my.sharepoint.com/personal/s-vsocosta_ucp_pt/Documents/Tese%20Mestrado%20v.3%20.docx#_Toc115399056
https://ucppt-my.sharepoint.com/personal/s-vsocosta_ucp_pt/Documents/Tese%20Mestrado%20v.3%20.docx#_Toc115399057
https://ucppt-my.sharepoint.com/personal/s-vsocosta_ucp_pt/Documents/Tese%20Mestrado%20v.3%20.docx#_Toc115399058
https://ucppt-my.sharepoint.com/personal/s-vsocosta_ucp_pt/Documents/Tese%20Mestrado%20v.3%20.docx#_Toc115399059
https://ucppt-my.sharepoint.com/personal/s-vsocosta_ucp_pt/Documents/Tese%20Mestrado%20v.3%20.docx#_Toc115399060
https://ucppt-my.sharepoint.com/personal/s-vsocosta_ucp_pt/Documents/Tese%20Mestrado%20v.3%20.docx#_Toc115399061
https://ucppt-my.sharepoint.com/personal/s-vsocosta_ucp_pt/Documents/Tese%20Mestrado%20v.3%20.docx#_Toc115399062
https://ucppt-my.sharepoint.com/personal/s-vsocosta_ucp_pt/Documents/Tese%20Mestrado%20v.3%20.docx#_Toc115399063
https://ucppt-my.sharepoint.com/personal/s-vsocosta_ucp_pt/Documents/Tese%20Mestrado%20v.3%20.docx#_Toc115399063
https://ucppt-my.sharepoint.com/personal/s-vsocosta_ucp_pt/Documents/Tese%20Mestrado%20v.3%20.docx#_Toc115399063

Y%



Lista de abreviaturas

ASAE
BPF
BRC
DGAV
DGS
EFSA
ESB
FAO
FCD
FSSC
GFsl
HACCP
HDE
IFS
KO
MSC
NA
NASA
NC
OGM
OoMS
ONU
PCC
PNPAS
PPR
SGSA
SGQSA
SQF
UCP
UE
uTsS
WHO

Autoridade de Seguranga Alimentar e Economia

Boas Praticas de Fabrico

British Retail Consortium

Diregédo Geral de Alimentagéo e Veterinaria

Diregédo Geral da Saude

Autoridade Europeia para a Seguranga dos Alimentos
Escola Superior de Biotecnologia

Food and Agriculture Organization of United Nations
Fédération des Entreprises du Commerce et de la Distribution
Food Safety System Certification

Global Food Safety Initiative

Hazard Analysis and Critical Points

Handelsverband Deutschland

International Featured Standard

Knock Out

Marine Stewardship Council

Nao Aplicavel

National Aeronautics and Space Administration

N&o Conforme / Ndo Conformidade

Organismo Geneticamente Modificado

Organizacdo Mundial da Saude

Organizagao das Nagdes Unidas para Alimentagao e Agricultura
Ponto Critico de Controlo

Programa Nacional para a Promogéao de Alimentagdo Saudavel
Programa de Pré-Requisitos

Sistemas de Gestao de Seguranca Alimentar

Sistemas de Gestao de Qualidade e Seguranca Alimentar
Safe Quality Food

Universidade Catdlica Portuguesa

Unido Europeia

Unidade de Tratamento de Subprodutos

World Health Organization

XV



XVI



1. Introducao

Em todo o mundo, estima-se que, anualmente, cerca de 600 milhdes de pessoas adoegam apds a
ingestdo de alimentos contaminados. O acesso a quantidades suficientes de alimentos seguros e
nutritivos é fundamental para sustentar a vida e promover a saude publica. Para além de contribuir para
a seguranga alimentar e nutricional, o fornecimento de alimentos seguros, apoia as economias
nacionais, o comércio e o turismo, estimulando o desenvolvimento sustentavel (WHO, s.d.).

Com a definicdo dos Objetivos de Desenvolvimento Sustentavel da Organizagao das Nacgdes
Unidas (ONU) até 2030, o acesso a alimentos seguros, de qualidade, nutritivos, adequados para o
consumo humano e em quantidade suficiente tornar-se-a um direito fundamental da populagao.

A industria alimentar tem sofrido uma enorme evolugéo resultante tanto da globalizagdo e do
aumento populacional, como da concorréncia, da inovagdo e dos avangos da tecnologia e
biotecnologia, proporcionando ao consumidor uma ampla variedade de escolha, com o aparecimento
de novos produtos alimentares. Como consequéncia, verifica-se uma crescente preocupacgio e
valorizagdo do consumidor pela qualidade e seguranga alimentar dos produtos, denotando-se, em
propor¢ao, a priorizagdo das empresas do setor com questdes relacionadas com o impacto da
globalizagédo na seguranga dos alimentos, devido aos varios incidentes registados (Guerreiro, 2019).

Nos ultimos anos tem-se assistido a desafios com os quais a industria se tem debatido, como, por
exemplo, o aparecimento da encefalopatia espongiforme bovina (BSE), o uso de hormonas e
antibiéticos para promover o crescimento dos animais, as preocupac¢des associadas aos organismos
geneticamente modificados (OGM), os casos associados a gripe aviaria, entre outros. Todas estas
ocorréncias tém colocado em causa a confian¢a dos consumidores (Pires, 2011).

A Seguranca Alimentar é um requisito essencial e € hoje um objetivo comum a todos. Os
intervenientes do setor tém demonstrado um interesse crescente na implementagcéo de sistemas de
gestdo que cumpram os requisitos de qualidade e seguranca ao longo de toda a cadeia alimentar,
desde a produgédo primaria ao consumidor final. As empresas tém adotado, gradualmente, Sistemas de
Gestao da Qualidade e Seguranca Alimentar (SGQSA), estando preocupadas com a implementacgéo e
certificagdo e motivadas principalmente pelo fator comercial, procurando ir ao encontro das
expectativas dos clientes (Costa, 2016).

Para responder as sucessivas crises, tém vindo a ser desenvolvidas diversas normas e referenciais,
pela industria alimentar e por organismos reguladores, para integrarem os Sistemas de Gestdo de
Seguranga Alimentar (SGSA), com base nos principios HACCP (Hazard Analysis and Critical Control
Points — Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo), do Codex Alimentarius. Estes referenciais
tornam-se um requisito obrigatério para os intervenientes da cadeia alimentar, e/ou para as empresas

que pretendam exportar para um determinado pais, funcionando como uma ferramenta de controlo na
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prevengao, que permite diminuir drasticamente a incidéncia de surtos de toxinfe¢des alimentares.

A nova abordagem ao SGSA, proposta pela Global Food Safety Initiative (GFSI) em 2014, sugere
a adocao de medidas de prevencao do ponto de vista da contaminacido acidental e intencional. A
crescente preocupacao das empresas com a qualidade e segurancga alimentar dos seus produtos e a
exigéncia de muitos retalhistas e grossistas europeus, reforca a necessidade de implementagédo de
referenciais como o International Featured Standard (IFS) Food, reconhecido pela GFSI e
internacionalmente, que contempla a defesa e fraude alimentar.

A IFS Food é utilizada por fabricantes e distribuidores para responder a demanda de qualidade,
seguranga, transparéncia e eficiéncia em toda a cadeia de abastecimento, resultante da globalizagéo.
Trata-se de uma norma para auditoria de empresas que processam alimentos ou a empresas que
embalam produtos alimenticios a granel e abrange requisitos legais, de seguranga e qualidade
alimentar e requisitos de clientes. Aplica-se unicamente quando o produto é processado ou tratado, no
manuseamento do produto a granel ou quando ha perigo de contaminagao do produto durante o seu
acondicionamento primario. (IFS, 2020)

A presenca internacional reforgca a necessidade de integracdo em multiplos quadros, integrando a
norma IFS com outros sistemas de gestdo da qualidade, usufruindo de beneficios ao abrigo de um
programa integrado de auditorias.

Desta forma, o presente relatério tem como fundamento a avaliagdo ao SGQSA de uma industria

de pescado, certificada em IFS Food.

1.1.Enquadramento e objetivo do estagio

O presente relatério resulta da realizagdo do estagio curricular na empresa Mar Cabo — Produtos
Congelados, Lda, no ambito da unidade curricular Estagio/Tese inserida no 2° Ano do Mestrado em
Engenharia Alimentar na ESB-UCP.

O estagio curricular teve como objetivo principal contribuir para a otimizagdo e melhoria continua
do SGQSA existente, enquadrado no referencial IFS Food. Pretendeu-se avaliar o cumprimento dos
requisitos do referencial concentrando-se no estudo da manutengao da certificagédo, identificando
desvios e possiveis ndo conformidades e apresentando medidas corretivas a adotar, com intuito de

eliminar ou minimizar os mesmos.
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1.2. Sistema de Gestao de Seguranga Alimentar

De acordo com a ISO 22000:2018, os SGSA surgem da necessidade de garantir a seguranca dos
alimentos ao longo de toda a cadeia alimentar, desde a produgao primaria até ao consumidor final.
Compreende um conjunto de politicas, estruturas e procedimentos implementadas numa organizagao
a fim de demonstrar o seu compromisso e envolvimento com a seguranga alimentar, tendo como
objetivo principal a protegdo da saude do consumidor.

A adogéo de um SGSA numa organizagéo conduz a beneficios que se traduzem na capacidade de
fornecer alimentos, produtos e servigos que atendam aos clientes e aos requisitos legais e abordar os
riscos associados aos objetivos da empresa. A implementagado de um programa de Boas Praticas de
Fabrico (BPF), € o requisito minimo num sistema deste tipo, implicando a implementagdo de
procedimentos que permitam a identificagdo e o controlo dos riscos especificos da empresa, com base
nos principios do HACCP, assim como um sistema de gestdo da qualidade aplicado a seguranca
alimentar (FAO; WHO, 2003).

1.3. Seguranga Alimentar

A Seguranca Alimentar, por definicdo, surge como a garantia de que um alimento ndo causara
efeitos adversos a saude do consumidor quando preparado e ou consumido de acordo com 0 uso
pretendido (Comissédo do Codex Alimentarius, 2020). Esta pode ser conseguida através da aplicagao
de boas praticas e requisitos normativos impostos ao fabrico, manipulagao, conservagao e transporte
de qualquer produto destinado ao consumo alimentar.

O termo esta assim associado a segurancga e a inocuidade dos alimentos e refere-se as condigdes
praticas para prevenir ou eliminar os perigos bioldgicos, quimicos ou fisicos presentes nos géneros
alimenticios, e com potencial de causar efeitos adversos para a saude (D. Carvalho, 2019).

Com a possibilidade da introducdo de perigos em qualquer etapa da cadeia alimentar, torna-se
essencial a existéncia de um controlo adequado. Assim sendo, todas as partes integrantes da cadeia
alimentar, desde produtores de alimentos para animais e produtores primarios, passando por empresas
de transformacéo, distribuicdo, retalho e restauracao até a chegada ao consumidor final, todos estao
incluidos e sao integrados na seguranga alimentar.

A preocupacao dos diversos setores traduz-se na necessidade de demonstrar aos consumidores
as suas capacidades para identificar e controlar os riscos relacionados com a seguranga alimentar,
assim como as condig¢des ideais para controlar e prevenir os potenciais impactos dos mesmos nos bens
de consumo, devendo-se, essencialmente (Costa, 2016):

e Ao crescimento da populagéo a nivel mundial;
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e Aos novos métodos de produgdo alimentar em massa, como forma de responder ao
crescimento e aumento de exigéncia da populagdo (recurso a substancias promotoras de
crescimento, uso de pesticidas, antibioticos, aditivos tecnoldgicos, etc.);

e A alteragdo de habitos alimentares - aumento do numero de refeigcbes fora de casa,
refeicbes semi-preparadas e "fast-food";

e Ao aumento da mobilidade - viagens de trabalho e turismo, facilitando a disseminagéo dos
agentes patogénicos;

e Ao aumento dos niveis de poluigdo em aguas, solo e atmosfera com implicacdes diretas e
indiretas nos produtos alimentares;

e A existéncia de um Mercado Global, que possibilita a transagdo de produtos alimentares
entre os paises, facilitando a disseminagédo de agentes patogénicos;

¢ Um aumento de incidentes relativamente a doengas alimentares;

e O aparecimento de novos perigos na cadeia de produgao dos alimentos;

e A necessidade de criagbes de novos procedimentos de controlo dos riscos para as novas
tecnologias.

Promover e garantir a segurancga alimentar &, atualmente, uma exigéncia para garantir a confianca
dos clientes e consumidores, permanecendo assim no mercado de uma forma credivel e socialmente

responsavel.
1.3.1. Evolugao Histérica do conceito

O primeiro marco histérico referente a seguranga alimentar, em Portugal, reporta-se ao reinado de
D. Maria |, pelo interesse demonstrado pelo Intendente Pina Manique no controlo da seguranca
sanitaria dos alimentos. Os primeiros atos oficiais surgiram no ano de 1836 no matadouro de S. Lazaro,
em Lisboa, tendo sido criado o primeiro “partido veterinario municipal” para se proceder a inspeg¢ao das
carnes, sendo que até ha segunda metade do século XIX, a garantia da higiene alimentar, pela
avaliagdo da sanidade dos animais abatidos nos matadouros, era da responsabilidade dos médicos.
Na década de 30, sdo estruturados pela primeira vez, a nivel europeu, os servigos de inspegao sanitaria
das carnes, ovos, leites e dos produtos de pesca (S. Carvalho, 2012)

A necessidade de desenvolver e implementar politicas especificas de alimentagdo e nutricdo
ganhou relevo apés a Il Guerra Mundial, com a criagdo, em 1945, da ONU e da Organizacéo para a
Agricultura e Alimentagao (FAO) e mais tarde, em 1948, com a constituicdo da Organizagdo Mundial
de Saude (WHO) (Graga & Gregorio, 2012).

Em 1963, foi criada a Comissao do Codex Alimentarius, pela FAO e WHO, tendo sido desenvolvido

um conjunto de normas, guias, cdodigos, orientacbes e padrdes alimentares reconhecidos
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internacionalmente, com o objetivo de promover a salude dos consumidores e assegurar as boas
praticas durante a comercializagcao (DGAV, s.d.).

Até meados dos anos 70, a seguranga alimentar era apenas associada a autossuficiéncia alimentar,
relacionada com a disponibilidade de alimentos para garantir a sobrevivéncia do ser humano,
considerando-se prioritaria a implementagdo de politicas alimentares nos paises mais pobres e em
desenvolvimento, que possuiam dificuldades em garantir uma suficiente disponibilidade alimentar.

O surgimento de varias crises alimentares na década de 90, entre as quais, o aparecimento da BSE,
a exportagdo de soja geneticamente modificada para a Europa e o uso de dioxinas, despertou a
necessidade de implementar normas e diretivas de seguranga alimentar. A criagdo do “Livro Verde”
sobre os principios gerais da legislagdo alimentar da Unidao Europeia (UE), existiu como o ponto de
viragem para a ponderacao da legislacdo e das suas melhorias. Trés anos mais tarde surge o “Livro
Branco”, publicado em 2000, expondo uma abordagem diferente no sentido de garantir um elevado
nivel de seguranca alimentar e de protecdo da saude dos consumidores, especificando acdes e
propondo medidas para os novos padroes de seguranga alimentar, permitindo assim, organizar a
seguranca alimentar de forma mais coordenada e integrada e reestabelecer a confianga dos
consumidores (Mendes, 2019).

A criagdo do “Livro Branco” possibilitou a reformulagdo de toda a legislagdo em matéria de
segurancga alimentar, de modo a torna-la coerente, completa e atualizada. Alguns exemplos claros
foram a introducdo de conceitos como a rastreabilidade, assim como o surgimento de regras
vinculativas em matéria de rotulagem e a clarificagdo das responsabilidades dos operadores do setor
alimentar com vista a seguranca e protecdo do consumidor, que viriam a ser empregues em
Regulamentos (Coelho, 2013).

Devido ao aumento da preocupagao do consumidor, em 2002 a legislagao foi revista e criaram-se
normas e regulamentos que permitiram as empresas manterem-se informadas sobre as regras a que
deveriam obedecer ao longo do processo de fabrico de um produto, destacando-se o Regulamento
(CE) n®178/2002, que determina os principios gerais da legislagao alimentar, cria a EFSA e estabelece
procedimentos em matéria de seguranca dos géneros alimenticios. Em 2004, foi criado um pacote
legislativo, apelidado como “pacote higiene”, que permitiu a uniformizacdo dos procedimentos nos
Estados-Membros da UE: O Regulamento (CE) n° 852/2004 e o Regulamento (CE) n°® 853/2004
relativos a higiene dos géneros alimenticios, que estipulam que os operadores das empresas do setor
alimentar criem, apliquem e mantenham procedimentos baseados nos principios HACCP, sendo que o
ultimo é aplicado especificamente a alimentos de origem animal, e o Regulamento (CE) n°® 854/2004 e
o Regulamento (CE) n°® 882/2004 relativos a atuagéo das autoridades de controlo oficiais de produtos
de origem animal destinados ao consumo humano e destinados ao consumo animal, respetivamente
(Mendes, 2019; Mota, 2020).
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Em Portugal, no seguimento do Decreto-Lei n°® 237/2005, surge a Autoridade de Seguranga
Alimentar e Econémica (ASAE) que desde 2006, assegura a execugao e garante o cumprimento das
regras gerais de higiene aplicaveis aos géneros alimenticios (ASAE, s.d.). Em 2012 foi aprovado o
primeiro programa nacional de alimentagdo, o Programa Nacional para a Promogéo da Alimentacao
Saudavel (PNPAS) desenvolvido pela Diregao-Geral da Saude (DGS), tendo como objetivo a
implementacdo de um conjunto de medidas de forma a garantir a segurancga alimentar da populagéo
portuguesa.

Tendo em conta a evolugado histérica apresentada, € reconhecido que as empresas do setor
alimentar foram e sdo cada vez mais pressionadas no sentido de melhorar e otimizar os seus SGSA,
para responder as exigéncias dos consumidores e do mercado, e no cumprimento da legislagdo e das

normas, baseadas fundamentalmente no Sistema HACCP.

1.3.2. Enquadramento Legal e normativo

A legislagao alimentar tem sido revista e atualizada frequentemente para conseguir acompanhar a
evolugado da industria alimentar e promover a melhoria dos SGQSA. Para o desenvolvimento deste
trabalho foi realizado o levantamento e estudo dos regulamentos e legislagdo em vigor, assim como
normas e referenciais:

¢ Regulamento (CE) n.° 178/2002, de 28 de janeiro e suas atualizagbes: determina os principios
e normas gerais da legislagdo alimentar, cria a Autoridade Europeia para a Seguranga dos
Alimentos (EFSA), estabelece procedimentos em matéria de seguranga dos géneros
alimenticios e define as responsabilidades dos operadores de empresas do setor alimentar e
operadores de empresas do setor de alimentos para animais;

e Regulamento (CE) n.° 852/2004, de 29 de abril e suas atualizacdes: estabelece os principios e
definicbes destinadas aos operadores das empresas do setor alimentar no que se refere a
higiene dos géneros alimenticios.

e Regulamento (CE) n.° 853/2004, de 29 de abril e suas atualizagbes: estabelece regras
especificas para os operadores das empresas do setor alimentar no que se refere a higiene
dos géneros alimenticios de origem animal, complementando as previstas no regulamento n.°
852/2004.

e Regulamento (CE) n.° 854/2004, de 29 de abril e suas atualizagdes: estabelece regras
especificas de organizagéo dos controlos oficiais de produtos de origem animal, aplicando-se,
portanto, apenas as atividades e pessoas abrangidas pelo &mbito do regulamento n.° 853/2004.

e Regulamento (CE) n.° 882/2004 e suas atualizagbes: reorganiza os controlos oficiais dos

géneros alimenticios e dos alimentos para animais de maneira a integrar os controlos em todas
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as etapas da producgao e em todos os sectores.

e Regulamento (CE) n° 1169/2011, de 25 de outubro e suas atualizacdes: estabelece os
principios, os requisitos e as responsabilidades de modo geral, para garantir um elevado nivel
de defesa do consumidor no que se refere a prestagéo de informagao aos consumidores sobre
0s géneros alimenticios, e em particular a rotulagem dos géneros alimenticios, tendo em conta
as diferengas de percegdo e as necessidades, assegurando simultaneamente o bom
funcionamento do mercado interno

e Norma NP EN ISO 9001:2015 — Sistema de gestdo da qualidade: define os requisitos para
implementacdo do sistema numa organizagdo de forma a atender os requisitos dos seus
clientes e partes interessadas.

e Norma NP EN ISO 22000:2018 — Sistema de gestao da segurancga alimentar — Requisitos para
qualquer organizagao que opere na cadeia alimentar: abrange todos os processos da cadeia
alimentar que afetam a seguranga do produto final, especificando os requisitos de um SGSA e
incorporando as BPF e o HACCP.

e Codex Alimentarius - Principios gerais da higiene alimentar e suas atualizagdes: estabelece
requisitos e normas com o objetivo de garantir a segurancga alimentar e proteger o consumidor.

e |FS Food versédo 7 — Norma de qualidade e seguranga alimentar reconhecida pela GFSI que
tem como objetivo a avaliagédo dos sistemas de qualidade e seguranga alimentar dos processos
e produtos de empresas de processamento de alimentos e de embalamento de produtos

alimenticios a granel.

1.3.3. Sistema HACCP

A seguranca alimentar é conseguida através da implementacdo de um Sistema HACCP, sendo
um instrumento que auxilia os operadores das empresas do setor alimentar a alcangar padroes mais
elevados de seguranca dos géneros alimenticios.

O sistema foi desenvolvido, no final da década de 60, pela empresa americana Pillsbury Company
em parceria com a National Aeronautics and Space Administration (NASA) e os United States Army
Laboratories, no ambito do programa espacial APOLLO, tendo como objetivo desenvolver técnicas
seguras, como forma de garantir a seguranga alimentar das refeigées fornecidas aos astronautas (Mil-
Homens, 2007). A principal preocupagéo era garantir que eventuais intoxicagdes alimentares, néo se
tornavam numa ameaca a saude dos tripulantes.

Em 1993, através da Diretiva 93/43/CEE, o HACCP comeca a fazer parte da regulamentagéo
europeia, tendo por base a aplicagcado dos principios expressos no Codex Alimentarius (Mil-Homens,

2007), segundo o qual, o sistema HACCP é um sistema que permite identificar, avaliar e controlar os
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perigos significativos com a finalidade de obter a inocuidade dos alimentos (Comissdo do Codex
Alimentarius, 2020).

Desde 2006, o sistema prescreve com caracter de obrigatoriedade, uma vez que o Regulamento
(CE) n° 852/2004, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de abril de 2004, relativo a higiene
dos géneros alimenticios, e que revoga a Diretiva 93/43/CEE, estipula, no artigo 5°, que todos os
operadores do setor alimentar, que se dediquem a qualquer fase da producédo, transformacéo,
armazenagem e/ou distribuicdo de géneros alimenticios, publicas ou privadas, devem criar, aplicar e

manter um processo ou processos permanentes baseados nos sete principios do HACCP:

1° - Analise de perigos e identificagao de medidas de controlo

. Identificar os potenciais perigos associados a todas as fases do processo,
desde as matérias-primas ao consumidor final. Determinagao de todas as medidas

preventivas que os possam evitar ou reduzir o seu impacto.

2° - Determinagao os Pontos Criticos de Controlo (PCC)

. Identificar os PCCs que podem ser controlados de modo a prever, eliminar ou

minimizar um perigo para niveis aceitaveis ou a probabilidade de ocorréncia.

3° - Estabecimento de limites criticos para cada PCC

. Definir os limites minimos ou maximos para cada PCC anteriormente
identificado. Estes limites irdo permitir a aceitabilidade do alimento, devendo o

controlo destes ser assegurado

4° - Estabelecimento de procedimento de monitorizagdo de cada PCC

. Definir e aplicar processos de monitorizagdo, com o objetivo de assegurar um

controlo sistematico de cada PCC.

[ 5° - Estabelecimento de a¢6es corretivas para cada desvio ]

. Definir medidas corretivas a serem tomadas quando a monitorizagao indicar

que um determinado PCC nao esta sob controlo.

6° - Estabelecimento de procedimentos de verificagao

. Definir processos de validagdo, a efetuar regularmente, para confirmar a
eficacia do Sistema HACCP.
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7° - Estabelecimento de sistema documental e de registo de dados

. Criar e manter atualizado um sistema documental e de registo adequado a
natureza e dimensao da empresa e apropriados a estes principios e a sua aplicagao.
Os registos constituem a evidéncia da realizagdo de actividades associadas a

operacionalidade do Sistema HACCP.

Figura 1.3.3-1 - Descrigédo dos sete principios do HACCP

O desenvolvimento deste sistema é singular para cada produto e /ou processo, pelo que deve ser
realizado um estudo prévio para um planeamento eficaz.

Para melhorar a eficiéncia da metodologia HACCP, de modo a prevenir, eliminar ou reduzir os
perigos que poderdo contaminar o género alimenticio, deve ser implementado, previamente, um
Programa de Pré-Requisitos (PPR) sustentado nas Boas Praticas de Higiene de acordo com os
Principios Gerais de Higiene dos Alimentos do Codex Alimentarius. Enquanto o Sistema HACCP
controla os perigos associados ao processo de produgdo, os PPR controlam os perigos inerentes ao
meio envolvente do processo de produgdo do género alimenticio, englobando as estruturas e
equipamentos, o plano de higienizagéo, o controlo de pragas, o abastecimento de agua, a recolha de
residuos, os materiais em contacto com os alimentos, a higiene pessoal e a formagdo. Os PPR devem
estar bem estabelecidos, totalmente operacionais e verificados de modo a facilitar a aplicacédo e
implementacdo do sistema HACCP (Mil-Homens, 2007).

A aplicagédo do sistema HACCP constituiu uma abordagem cientifica, sistematica e estruturada
direcionada a identificagéo, avaliagdo e controlo de potenciais perigos bioldgicos (como bactérias, virus
ou parasitas), quimicos (como pesticidas, antibiéticos, aditivos toxicos, toxinas associadas ao marisco,
dioxinas, ou tintas ou particulas de materiais de embalagem) ou fisicos (como espinhas ou cascas, ou
fragmentos de vidro, metal, madeira e plastico) considerados significativos para a seguranga dos
géneros alimenticios, sempre do ponto de vista da contaminagdo acidental. Esta metodologia recai
sobre todos os processos do setor agricola e alimentar, ou seja, desde a plantacéo, colheita,
processamento, fabrico, distribuicdo, venda e preparacdo garantindo, consequentemente, que os
alimentos sejam seguros para consumo humano (FDA, 2022).

O sistema HACCP tendo como base uma metodologia preventiva, estabelece medidas de controlo
ao longo do processo, que possibilitam reduzir a probabilidade de ocorréncia de perigos que possam
colocar em causa a seguranga dos produtos alimentares e consequentemente dos consumidores, em
vez de depender de processos de analise do produto final.

Qualquer sistema baseado nos principios HACCP tem capacidade de se adaptar a mudancgas a

nivel da evolugdo na concegao dos produtos, dos métodos de transformagao ou distribuicdo, e nos
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desenvolvimentos tecnolégicos, uma vez que incluem a obrigatoriedade de revisdo dos procedimentos
aquando das alteragdes, garantindo que ndo s&o introduzidos novos perigos (Comissdo do Codex
Alimentarius, 2020).

A implementacgéo pratica de um Sistema HACCP, baseada no Codex Alimentarius, é realizada por

doze etapas sequenciais (Figura 71.3.3-2) com fundamento nos sete principios HACCP:

*Constituicao da Equipa HACCP

*A equipa HACCP é responsavel pelo desenvolvimento do plano HACCP e
identificacdo do ambito do plano de dos PPR. Esta devera ser multidisciplinar e
reponsavel por diferentes atividades dentro da empresa produgdo, manutencgéo,

controlo de qualidade, limpeza e desinfecao.

*Descrigao do produto

*Deve ser feita uma decricido completa do produto, incluindo informagdes de
segurangca pertinentes , como, a composi¢do, caracteristicas fisico-quimicas,
meétodos de processamento, a embalagem, as condigdes de armazenamento e de
distribuicao, a duracao/ prazo de validade, as instrugcdes de utilizagado e os critérios

microbiolégicos ou quimicos aplicaveis.

+ldentificagdo do uso pretendido
*Definigdo da utilizagdo normal ou prevista do produto pelo consumidor. Podera ser

considerada a adaptagao do produto a um certo grupo de consumidores.

*Elaboracgédo de um fluxograma
*Devera ser elaborado um diagrama de fluxo que engloba todas as fases do
processo de forma sequencial e promenorizada de um produto especifico ou

produtos que utilizem etapas de processamento semelhantes.

*Confirmagao do fluxograma no local
*Apos o estabelecimento do fluxograma, este devera ser confirmado no local. No
caso de se verificar qualquer desvio, deve-se proceder a alteracédo do diagrama a

fim de o tornar o mais préximo da realidade.

Figura 1.3.3-2 - Descri¢cao das doze etapas do plano HACCP.

As etapas 6 a 12, baseiam-se, sequencialmente, nos sete principios do sistema HACCP referidos
anteriormente.

A implementacdo bem-sucedida dos processos baseados nos principios HACCP requer a plena
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cooperagao e o empenhamento de todo o pessoal das empresas do setor alimentar, desde o gestor ao
funcionario, sendo recomendada uma abordagem multidisciplinar e adaptada ao negécio, podendo
incluir conhecimentos de produgéo primaria, microbiologia, saude publica, tecnologia alimentar, saude
ambiental, quimica e engenharia, de acordo com a aplicagdo especifica (Comissdo do Codex
Alimentarius, 2020) (FDA, 2022).

1.4. Qualidade Alimentar

Os conceitos de seguranga alimentar e qualidade alimentar podem, por vezes, ser confundidos.
Enquanto o termo seguranga alimentar, visto anteriormente, refere-se a todos os perigos que podem
tornar os alimentos prejudiciais a saude do consumidor, o termo qualidade alimentar, segundo a FAO
e a WHO, inclui todos os outros atributos que influenciam o valor de um produto para o consumidor.
Estes atributos podem ser negativos como a deterioragdo, descoloragdo, sujidade ou odores
desagradaveis, ou positivos como a origem, cor, sabor, textura, e método de processamento do
alimento (FAO; WHO, 2003).

A qualidade do alimento compreende dois aspetos: as caracteristicas que vao ao encontro da
satisfagdo do cliente com o produto e a auséncia de falhas. O componente principal consiste nas
caracteristicas que atendem as necessidades do consumidor proporcionando a sua satisfagdo, que
podera estar relacionada com as caracteristicas intrinsecas do produto, como com as caracteristicas
sensoriais, disponibilidade no mercado com preco compativel ou embalagem adequada. O ultimo
aspeto esta relacionado com o cumprimento das caracteristicas do produto de acordo com as suas
especificagdes, combinando compromisso, disciplina e um esforgo crescente de todos os envolvidos
no processo produtivo e assegurando ao consumidor a seguranga do produto (Paiva, 2013).

Vista como um ponto de partida para o sucesso, a qualidade pode ser entendida como uma busca
constante e incansavel pela exceléncia, procurando atuar sempre na melhoria dos produtos, servigos,
sistemas e processos, garantindo que toda a organizacéo trabalha adequada e eficazmente para o
propdsito a que se compromete (Chartered Quality Institute, s.d.).

Para o cumprimento destes objetivos, a implementacdo de um Sistema de Gestdo da Qualidade
eficiente é o mais vidvel. A exigéncia de melhoria continua das atividades em cada nivel de operacao
e em todas as areas funcionais da empresa facilita o processo de obtengdo de um produto de qualidade.
Na industria alimentar estes sistemas também requerem o conhecimento e a aplicagdo de técnicas e
programas para a seguranga alimentar, que se destinam a auxiliar a implementagao orientada para a
qualidade, melhorando o produto e o processo, aumentando os niveis de qualidade empresarial e

garantindo a satisfagcéo do cliente (Paiva, 2013).
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1.5. GFSl

A GFSI é uma entidade sem fins lucrativos, criada em 2000 e coordenada pelo Consumer Goods
Forum, que agrupa distribuidores, fornecedores, prestadores de servigos e outras partes interessadas
da industria alimentar que, em conjunto, desenvolvem as diretrizes da GFSI

A principal missdo do GFSI é a melhoria continua dos sistemas de gestdo de seguranga alimentar,
garantindo a confianga dos consumidores na produgéo e distribuicdo de alimentos suficiente e seguro
por todo o mundo (GFSI, s.d.).

O GFSI reune profissionais multidisciplinares pertencentes a organizagdes nacionais e
internacionais, que discutem a eficacia da aplicagédo dos referenciais de seguranca alimentar. Realizam
a avaliagao da eficiéncia de aceitagdo das regulamentagdes e continuamente aperfeicoam os sistemas
através de um feedback entre as industrias alimentares e de restauragéo, sucedendo atualizagdes a
cada quatro anos (Guerreiro, 2019).

O GFSI desenvolveu uma estrutura para os referenciais de seguranca alimentar, permitindo a
uniformizagao ao detalhar os critérios de seguranga que deveriam ser incorporados e os procedimentos
comuns, tornando mais viavel a acreditagdo dos organismos de certificacdo, que tém como objetivo
verificar a implementagéo desses referenciais (SGS, 2014).

Deste modo, um SGQSA reconhecido pelo GFSI deve contemplar o Codex Alimentarius, o sistema
HACCP e o codigo de BPF, melhorando a mitigagdo de perigos, eficiéncia operacional e gestdo de
custos ao longo da cadeia alimentar (SGS, 2014). Para além destes aspetos, o GFSI valoriza a
importancia de uma série de requisitos adicionais, como a defesa dos alimentos (food defense), a
avaliagdo do risco de fraude alimentar (food fraud), gestdo de alergénicos, analise e rastreabilidade dos
alimentos e a realizacédo de auditorias internas (Guerreiro, 2019).

O reconhecimento dos referenciais de seguranga pela GFSI e a harmonizagdo das normas de
segurancga alimentar, tendo por base os requisitos acima enumerados, permitiu diminuir o numero de
auditorias ao longo da cadeia alimentar, proporcionar uma cadeia de fornecimento mais segura,
melhorar a integridade do produto, abrir o0 acesso a novos mercados, reduzir custos e impulsionar a
melhoria continua do SGSA (SGS, 2014).

Atualmente, sdo varios os referenciais reconhecidos pelo GFSI, destacando o Food Safety System
Certification 22000 (FSSC 22000), a Safe Quality Food (SQF), a British Retail Consortium (BRC) e a
International Food Standard (IFS). A Tabela 1.5-1 sumariza em que consistem cada um destes sistemas

de certificagéo.
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Tabela 1.5-1 — Diferencas existentes entre os referenciais SQF, BRC, IFS e FSSC 22000. Fonte:

Strong, 2018

Origem

Segurancga/
Qualidade
Alimentar

Setor

Auditoria
inicial para
Certificagao

Auditoria de
Renovagéao

Auditoria
nao
anunciada

Tipo de
Avaliagdo

Critérios de
classificagao

Critério de
falha

Duracéao da
certificagao

SQF
Originada em 1994 na
University  of  Western

Australia, Perth

Sistema de Gestédo de
Alimentar, a
qualidade é uma opgao

Seguranca

adicional

Toda a cadeia alimentar,
produtor ao

desde o
consumidor

Auditorias separadas:
- Auditoria documental
- Auditoria as instalagées

Anualmente (1 auditoria
combinada
Uma em cada trés

auditorias, devera ser sem
aviso prévio. Oferece a
todas as
auditorias serem sem aviso
Pontuagédo e classificagdo

opgao de

até 100

Nao conformidade menor —

menos 1 pt

Nao conformidade maior —

menos 10 pt

Nao conformidade critica —

menos 50 pts

Excelente:96-100
Bom:86-95
Conforme: 70-85

- Nao conformidade critica
- Pontuagéo inferior a 70
- Suspensao por 12 meses

1 ano

BRC
Criada em 1996 por
retalhistas britanicos
Sistema de Gestdo da

Qualidade e de Seguranga
Alimentar

N&o inclui produtores de
alimentos (agricultura,
pecuadria, pesca, etc), nem
empresas de catering

Uma auditoria

Anualmente

Oferece a opgao de todas as
auditorias serem sem aviso
prévio

Apenas classificagao

Com base no nimero de nao
conformidades menores e
maiores

- Nao conformidade critica

- Nao conformidade Maior

- Mais de 31 requisitos
classificados como nao
conformidade menor

- Combinagdo de nao
conformidade maiores e
menores

1 ano

IFS

Fundada em 2003, na
Alemanha

Sistema de Gestdo da
Qualidade e de
Segurancga Alimentar

N&o inclui produtores de
alimentos  (agricultura,
pecuaria, pesca, etc),
alimentos para animais,
catering e retalhistas

Uma auditoria

Anualmente

Obrigatorio, uma a cada

trés, mas oferece a
opgao de todas as
auditorias serem sem
aviso prévio
Classificagao e
pontuacao

Com base em desvios,
nao conformidades
maiores e Knock Out
(KO)

- Pontuagéo inferior a
75%

- Mais que 1 Nao
conformidade Maior
- Requisito KO néo

implementado

1 ano

FSSC 22000

Propriedade da FSSC
Foundation, na Holanda,
baseada na ISO 22000 e
nas normas de qualidade
1ISO 9001

Sistema de Gestdo de
Seguranca Alimentar, a
qualidade é uma opgao
adicional

Toda a cadeia alimentar,
desde o produtor ao
consumidor

Auditorias separadas:

- Auditoria documental

- Auditoria as instalagbes

- Transigao sem auditoria
documental

A cada 3 anos, combinada
com auditorias anuais de
vigilancia

Uma das duas auditorias
de vigilancia tem de ser
sem aviso prévio

Sem pontuagéo ou
classificagao

Apena uma nao
conformidade critica
resulta numa acao
imediata

- Nao conformidade critica

3 anos

Na Tabela 1.5-2 pode comparar-se 0 numero de certificagdes validas, tanto a nivel mundial

como a nivel nacional, entre os diferentes referenciais, no ano 2018. Para o referencial SQF apenas foi
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possivel encontrar dados relativos a certificagdes a nivel mundial até 2017.

Tabela 1.5-2 — Numero de certificacdes dos diferentes referenciais a nivel mundial e nacional, até 2018.
Fonte: (Ruiz, 2020) (Cabecinhas, Domingues, Sampaio, & Saraiva, 2021)

Total de organizagées com  Total de organizagées com

Referencial
certificagées a nivel mundial certificagbes em Portugal
ISO 22000:2005/2018 32120 301
FSSC 22000 23814 93
BRC Food 20882 139
IFS Food 18598 249
SQF 6735 -
16. IFS

Em 2003, a federagdo retalhista alema - Handelsverband Deutschland (HDE) e francesa -
Fédération des Entreprises du Commerce et de la Distribution (FCD), com o apoio de outras
associagdes de comércio e de fornecedores internacionais, desenvolveram uma norma de qualidade e
segurancga alimentar, denominada IFS, de modo a permitir uniformizar os requisitos da avaliagdo do
SGQSA dos fornecedores de produtos alimenticios (IFS, 2020).

A IFS possuiu oito normas aplicadas a areas alimenticias e n&do alimenticias, que abrangem
diferentes processos e servigos em toda a cadeia de fornecimento. Todas as normas IFS seguem uma
abordagem baseada no risco, o que permite que os utilizadores tenham flexibilidade para implementar
os requisitos nas atividades baseando-se nos riscos especificos relacionados aos produtos e processos
(IFS, 2020).

Os diferentes padrbes sao utilizados por fabricantes e distribuidores em todo o mundo para
responder a exigéncia de qualidade, transparéncia e eficiéncia resultante da globalizagdo. Para que as
normas cubram as necessidades de todas as partes envolvidas no seu desenvolvimento, participam
tanto a industria como a distribuicdo, assim como as entidades certificadoras (IFS, 2020).

Os objetivos principais da IFS assentam no desenvolvimento de referenciais comuns, com um
sistema de avaliagdo uniforme, que fornegam transparéncia e comparabilidade ao longo de toda a
cadeia de fornecimento. Deste modo, a IFS esfor¢ca-se para enfrentar os desafios da globalizacao,
assegurar a seguranga de todos os produtos de marca prépria das cadeias de distribuigdo europeias,
assim como formalizar uma resposta aos canais de comercializagdo globalizados e aumentar a
responsabilidade dos produtores frente aos consumidores finais. A certificagao IFS possibilita a redugao

de custo e de tempo associado as auditorias e, adicionalmente apoia a gestdo das empresas por meio
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de relatérios uniformes e bases de dados modernizadas (IFS, 2020).

1.6.1. IFS Food

A norma IFS Food é um padrado de segurancga alimentar reconhecido pela GFSI para auditar os
SGQSA de empresas que produzem/ transformam alimentos ou empresas que embalam produtos
alimenticios a granel, tendo como foco a seguranga alimentar e a qualidade dos produtos e processos
(IFS, 2020).

Esta norma aplica-se aquando do processamento dos produtos ou quando ha perigo de
contaminagao do produto durante o embalamento primario. A IFS Food é importante para todos as
empresas da area alimentar, especialmente para as que produzem marcas proprias, pois contém
requisitos relacionados ao cumprimento das especificagdes (IFS, s.d.). O enfase principal & incutir
confianga nos produtos e processos, 0 que significa que a seguranga, qualidade, legalidade e
cumprimentos dos requisitos especificos dos clientes sdo garantidos por meio de uma avaliagdo no
local e andlise e inspegédo da documentagéo (IFS, 2020).

Baseada em aspetos gerais do sistema de gestao de seguranga dos alimentos e qualidade, a IFS
Food foi desenvolvida com a participagao plena e ativa de entidades certificadoras, retalhistas, industria
alimenticia e empresas do setor de servigos, tendo como principal objetivo incutir confianga nos
produtos e processos, o que significa que a seguranga, qualidade, legalidade e cumprimentos dos
requisitos especificos dos clientes sdo garantidos por meio de uma avaliagdo no local e analise e
inspecao da documentagao.

A certificagdo IFS Food acarreta beneficios para as empresas do setor alimentar, como por
exemplo (IFS, s.d.):

e A abordagem baseada no risco permite avaliagbes individuais e possibilita que as
empresas se foquem nas areas de importancia para os seus processos.

e O sistema de pontuagéo da IFS Food impulsiona a melhoria continua, ajudando a alcancar
o préximo nivel em garantia de qualidade de produto e gestdo de seguranca alimentar.

e Aabordagem nao prescritiva permite que as empresas determinem os métodos de controlo
de perigos que melhor atendem as suas condigdes.

e Ao aplicar os requisitos do IFS Food, as empresas melhoram os seus processos reduzindo
o desperdicio e os custos relacionados a recalls, reclamagdes ou devolugdes e retrabalho.

e A certificacdo IFS Food aumenta as vendas, uma vez que as empresas certificadas
mantém os clientes existentes e conquistam novos clientes. Eles demonstram que atendem
as expectativas dos clientes quanto a seguranga e qualidade do produto e que s&o um

parceiro de negdécios confiavel.
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1.6.1.1. Estrutura e requisitos da IFS Food

A versdo mais recente da norma IFS Food, é a versado 7. O referencial € composto por quatro
partes (IFS Food, 2020):

Parte 1 — Protocolo de certificacado IFS Food

Parte 2 — Lista de requisitos da auditoria IFS Food

Parte 3 — Requisitos para organismos de acreditagdo, organismos de certificagao e
auditores

Parte 4 — Relatorios, Software AuditXpressX™ e base de dados IFS

A lista de requisitos a cumprir para a obtengéo da certificacdo IFS Food, descrita na parte 2, é

dividida em seis capitulos, considerados essenciais para estabelecer processos eficazes para garantir

a seguranga e a qualidade do produto (IFS, 2020):

Capitulo 1 - Gestdo e Compromisso — requisitos associados ao compromisso da gestao
em apoiar a cultura de seguranga alimentar e a politica de garantia de qualidade, com foco
no cliente.

Capitulo 2 - Sistema de gestao de qualidade e segurancga alimentar — necessario para
atender aos requisitos legais e de seguranga alimentar, bem como as especificagbes do
cliente, associado ao sistema HACCP, aos requisitos da documentagéo e a preservagao
dos documentos.

Capitulo 3 - Gestao de recursos — requisitos associados a gestao de recursos humanos,
condi¢des de trabalho, higiene pessoal, formacgéo e instalagdes sanitarias, para garantir a
seguranc¢a do produto.

Capitulo 4 - Processos operacionais — requisitos associados a produgado de produtos
seguros e de qualidade de acordo com as especificagdes do cliente, engloba as
especificagdes e desenvolvimento de produtos, compras, embalagem, ambiente fabril,
limpeza e higiene, residuos, controlo de pragas, receg¢do, armazenamento e transporte,
equipamentos, rastreabilidade, OGM e alergénios.

Capitulo 5 - Medigoes, analises e melhorias — associados as auditorias internas,
inspegcbes, validacdo de processos, calibragdo, andlise dos produtos, gestdo de
reclamagodes, retirada e recolha de produtos, gestdo de produtos ndo conformes e agdes
corretivas.

Capitulo 6 - Plano de Defesa Alimentar — prote¢cdo da integridade da empresa e dos

produtos produzidos.

As condigbes associadas a cada requisito estao listadas na Tabela 1.6.1.1-1.
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Tabela 1.6.1.1-1 — Requisitos englobados em cada capitulo da Parte 2 da IFS Food.

Capitulo Requisitos
1.1. Politica

1.2. Estrutura corporativa

1.3. Foco no cliente

1.4. Revisao pela Gestao

1. Gestao e Compromisso

2. Sistema de Gestdode | 5 4 Gests0 da Qualidade

Qualldz;g_e 2 SR 2.2. Gestao da Seguranga Alimentar
imentar

3.1. Recursos Humanos

3.2. Higiene Pessoal

3.3. Formacgao

3.4. Instalagdes do pessoal

3. Gestao de recursos

4.1. Acordos contratuais

4.2. Especificagdes e formulas

4.3. Desenvolvimento/ Modificagdo do produto e processos de

produgao

4.4. Aquisicao

4.5. Embalagem do produto

4.6. Localizacdo da fabrica

4.7. Area externa

4.8. Layout e fluxos do processo

4.9. Instalagdes de produgao e armazenamento
4. Processos operacionais | 4.10. Limpeza e desinfe¢éo

4.11. Gestéo de residuos

4.12. Mitigacéo de risco de materiais estranhos

4.13. Monitorizagdo e controlo de pragas

4.14. Recegao e armazenamento de materiais

4.15. Transporte

4.16. Manutencao e reparos

4.17. Equipamentos

4.18. Rastreabilidade

4.17. Mitigagao de riscos de alergénios

4.18. Fraude alimentar

5.1. Auditorias internas
5.2. Inspegbes do local e fabrica
5.3. Validagao e controlo do processo
5.4 Calibragao, ajuste e verificagdo de dispositivos de medicdo e
5. Medidas, analises e monitorizagéo
melhorias 5.5. Monitorizagao do controlo de quantidade
5.6. Analise do produto e processo
5.7. Liberagao de produto
5.8. Gestéo de reclamagdes de autoridades e clientes
5.9. Gestéo de incidentes, recolhas e recall de produto



5.10. Gestao de nao conformidades e produtos nao conformes
5.11. Agdes corretivas

6. Plano de defesa alimentar =

1.6.2.Tipo de auditorias

No total existem quatro auditorias diferentes no ambito do referencial IFS Food: a inicial, de
renovagao, de acompanhamento e de extensao.

A auditoria inicial pretende auditar a empresa por completo, avaliando todos os requisitos
incorporados na metodologia IFS Food, de forma minuciosa. Esta auditoria pode ser realizada a
qualquer data e hora conciliada entre a empresa e a entidade responsavel pela auditoria. Pode
designar-se por auditoria inicial a primeira avaliagdo IFS Food no local, a avaliagdo realizada apoés
interrupgao da certificagcdo, apds reprovagcao da uma auditoria de renovagdo com avaliagdo D a um
requisito Knock Out (KO) ou apés uma reprovagao com pontuagéo inferior a 75 % (IFS, 2020).

Semelhante a primeira auditoria, a auditoria de renovacao pretende verificar se a empresa cumpre
os requisitos em questédo, dando especial atengado as ndo conformidades e desvios identificados na
auditoria inicial ou anterior, bem como, a eficacia da implementacgao das agbes corretivas estabelecidas
no plano de agdes. A realizagdo da auditoria de renovagao é calculada a partir da data em que se
efetuou a auditoria inicial, geralmente cerca de um ano apés a auditoria antecedente. Este tipo de
auditoria pode ser realizado de forma anunciada ou ndo anunciada, sendo que a opgado de néao
anunciada é obrigatéria pelo menos a cada trés avaliagdes de certificagado (IFS, 2020).

Na eventualidade dos resultados obtidos nas auditorias anteriormente referidas, serem
insuficientes para a obtengéo do certificado, ou seja, com a identificagcdo de uma nao conformidade
Maior e pontuagao superior ou igual a 75 %, segue-se a auditoria de acompanhamento. Nesta auditoria
o auditor foca-se sobretudo nas medidas corretivas aplicadas a ndo conformidade Maior determinada
na avaliagdo anterior. Esta avaliacdo devera ser realizada pelo mesmo auditor que levantou a nao
conformidade Maior, até um periodo de 6 meses. Caso a auditoria de acompanhamento ndo seja realiza
até este limite, ou se o cumprimento dos requisitos permanecerem inadequados, sera necessario
programar uma nova auditoria inicial completa ndo antes de 6 semanas apds a auditoria de
acompanhamento (IFS, 2020).

Quando a empresa introduz novos processos ou produtos, diferentes dos abrangidos no dmbito da
avaliagao IFS, estes devem ser incluidos no plano da auditoria, comprometendo uma atualizagao do
certificado. A necessidade de realizagcdo de uma auditoria de extenséo é decidida pelo organismo de

certificagdo. No caso de se efetuar a auditoria de extensdo, ndo é concretizada uma avaliagcao
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completa, no entanto, caso seja identificado uma n&o conformidade Maior, um KO avaliado com D ou

obtida pontuagéo inferior a 75 %, a auditoria falha, e o certificado ficara suspenso (IFS, 2020).

1.6.3.Processo de avaliagao

Durante a Avaliagdo IFS, o Auditor IFS recolhe evidéncias objetivas para poder avaliar a

conformidade dos produtos e dos processos com os requisitos de avaliagdo definidos, incluindo a

avaliagdo da conformidade com outros requisitos especificos do cliente e conformidade de seguranga

do produto. Para conseguir isso, o Auditor IFS precisa de aplicar diferentes tipos de auditoria e/ou

técnicas de avaliagcao, dependendo da finalidade da auditoria.

A auditoria decorre nas seguintes etapas (IFS, 2020):

1.

o a ks~ N

Reuniao de abertura com explicagéo do plano de avaliagéo.

Avaliagdo do SGQSA implementado com a verificagdo da documentagao.

Avaliagao no local.

Revisao e inspegao de documentacgao e registos.

Conclusbes finais obtidas.

Reunido de encerramento, onde sdo apresentados os resultados e as conclusdes da

avaliagao.

No caso de a avaliagdo ser ndo anunciada, ou seja, a cada trés anos, tanto a reuniao de abertura

onde ¢é partilhado o cronograma, como a avaliagdo do SGQSA, devem ser breves, para rapidamente o

auditor iniciar a avaliagédo do local de producgao (IFS, 2021).

No decorrer da auditoria IFS, o principal foco do auditor consiste em (IFS, 2020):

Avaliar o SGQSA implementado, incluindo a verificagdo do Plano HACCP e dos principios
do sistema de qualidade definidos pela empresa, diagramas de processo, documentagao
de gestéo da qualidade, bem como a coincidéncia com as caracteristicas especificas dos
produtos e os requisitos IFS.

Observar detalhadamente e inspecionar toda a area de produgéo e armazenamento, linhas
de produgéo e processos de produgao.

Observar e entrevistar os colaboradores da empresa.

Recolher informacgdes sobre parametros-chave do processo, como monitorizagdo dos
PCCs e outras medidas de controlo.

Verificar se as caracteristicas do produto e da tecnologia, bem com as férmulas/receitas
utilizadas no processo de fabrico, estdo em conformidade com as especificagdes proprias
do cliente/empresa, pais de origem e destino, requisitos legais e requisitos do processo.

Inspecionar a higiene, BPF, infraestruturas, edificios e equipamentos.
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¢ Recolher dados e amostras para o teste de rastreabilidade e para verificagao cruzada.
e Observar a rececao de matéria-prima e a expedi¢ao do produto.
e Avaliar e verificar documentagéo e registo, incluindo a revisdo e desempenho do teste de

rastreabilidade.
1.7. Cultura de Seguranga Alimentar

De acordo com o Codex Alimentarius, para que uma empresa ou organizagdo consiga manter o
bom funcionamento de qualquer sistema de higiene alimentar é fundamental que seja implementada e
mantida uma cultura positiva de seguranga alimentar baseada na compreensdo dos comportamentos
humanos no fornecimento de alimentos seguros (Comissao do Codex Alimentarius, 2020).

A Cultura de Seguranga Alimentar corresponde ao conjunto de atitudes, valores e crengas habituais
e sistémicas que os colaboradores de uma empresa possuem sobre a seguranga alimentar. Esta
intimamente relacionada com o que pensam ser correto e incorreto, importante ou irrelevante fazer para
proteger os alimentos contra eventuais perigos e, consequentemente, para corresponder as exigéncias
de seguranga do consumidor. A expressao mais visivel dessa cultura sdo os seus comportamentos,
sendo importante que os valores sejam partilhados tanto pela geréncia como por todos os
colaboradores (Ruiz, 2020).

A consciencializagdo de que para garantir que a seguranga alimentar era bem-sucedida e
sustentavel, ter-se-ia de ir além do cumprimento das normas e regulamentos, levou a que no ano de
2018, o GFSI publicasse o resultado de um estudo que contou com o contributo de cientistas e
profissionais da industria alimentar para desenvolver um documento de apoio a promogéao e
manutencdo de uma cultura positiva de seguranca alimentar dentro das organiza¢des. Desse trabalho
resultou a publicacdo do documento “A Culture of Food Safety — A position paper from the Global Food
Safety Initiative (GFSI) - v1.0 de 04/11/2018”

Baseadas numa analise dos modelos existentes, usados para avaliar a seguranga alimentar e a
cultura organizacional, a cultura de seguranga alimentar foi dividida em cinco dimensdes (Robach &
Jespersen, 2018):

e Visdao e Missdao— A visdo e a missdo sdo estabelecidas pelo lider, conselho
administrativo ou gerente da empresa. O objetivo da Missao e Visao é definir a estratégia
de crescimento da empresa, determinando o papel da organizacdo dentro do mercado e
sua diregdo. A visao devera ser clara, com a definicdo de marcos de longo e curto prazo,
partilhada e incorporada em toda a organizagdo. A seguranga alimentar nem sempre é
mencionada especificamente, mas é importante que seja refletida na comunicagéo da

empresa.
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Pessoas — As pessoas sdo uma parte critica na cultura de seguranga dos alimentos. Os
comportamentos e atividades de todos os envolvidos na industria alimentar, desde a
producdo primaria até ao atendimento ao cliente, influenciam a qualidade e seguranca
alimentar. A organizagao deve estabelecer uma estrutura de seguranga alimentar com
responsabilidades, autoridades, funcbes e atividades claramente definidas. Outros
elementos como a formacao dos funcionarios, as acdes de sensibilizagao para reforcar as
boas praticas comportamentais e programas de recompensas com métricas adequadas
também sao necessérios.

Consisténcia — A consisténcia refere-se ao alinhamento das prioridades da seguranca
alimentar com as pessoas, tecnologias, recursos e processos de forma a garantir um
programa de seguranca alimentar consistente e eficaz. Esta consisténcia ocorre em ag¢des
relacionadas com a tomada de decisdes, cumprimento de procedimentos internos, medi¢cao
do desempenho e definigdo de responsabilidades.

Adaptabilidade — A adaptabilidade refere-se a capacidade de uma organizagcdo se
adaptar a eventuais mudancgas. Estas mudancas podem vir, por exemplo, de fora para
dentro, como uma mudancga na legislagdo ou uma necessidade do cliente, ou acontecer
internamente. Uma organizagdo com uma cultura de seguranca alimentar forte tem a
capacidade de se adaptar as mudangas ou se antecipar a elas.

Consciencializagdo dos Perigos e Riscos — Compreender os perigos e riscos em todos
0s niveis da organizagéo € essencial para construir e sustentar uma cultura de seguranga
alimentar. E importante que a empresa se mantenha atualizada sobre as mudancas na
legislacédo, novas tecnologias e avancos do setor. As informacdes técnicas e cientificas
devem estar acessiveis e serem compreendidas por todos, sendo importante a utilizagao
de algumas ferramentas como a formagéo continua, a definicdo de recompensas, as a¢des
disciplinares e o reconhecimento, de modo a reforcar a importancia de reconhecer e

controlar os perigos relacionados a seguranca alimentar.

O Codex Alimentarius, na ultima revisdo do CXC 1-1969 — Principios Gerais de Higiene Alimentar,

publicada em 2020, também considerou a cultura da seguranga dos alimentos, aqui referida como um

compromisso da diregao ou da lideranga da empresa, que deve ter como principio a construgao de uma

cultura positiva de seguranca alimentar, demonstrando o seu compromisso em fornecer alimentos

seguros e adequados, incentivando a praticas adequadas de segurancga alimentar. Da mesma forma,

o Codex define cinco diretrizes importantes para cultivar uma cultura positiva de seguranga alimentar

(Comissao do Codex Alimentarius, 2020):

Compromisso da direcdo e de todo o pessoal com a produgdo e manipulagdo de

alimentos seguros.
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e Lideranga para definir a direcdo correta e para envolver todo o pessoal nas praticas de
seguranga alimentar.

e Consciencializagao da importancia da higiene alimentar por todo o pessoal envolvido na
industria alimentar.

e Comunicagdo aberta e clara entre todo o pessoal da industria alimentar, incluindo a
comunicagao de desvios e de expectativas.

e Disponibilidade de recursos suficientes para garantir o funcionamento eficaz do sistema
de higiene alimentar.

Ambos documentos citados acima sdo uma referéncia para a seguranca alimentar. Apesar de
algumas diferengas, fica claro que a cultura de seguranga deve ser considerada como um ponto
estratégico dentro das organizagbes. Nas empresas € importante descobrir qual o nivel de cultura de
seguranca alimentar em que se encontram, considerar os principais problemas existentes na seguranca
e desencadear um processo de melhoria, de modo a atingir uma cultura positiva.

Uma gestdo que promova uma cultura de seguranga alimentar auxilia a organizagdo e os seus
colaboradores a prevenir e detetar desvios em qualquer processo que afete a seguranga, qualidade e
legalidade dos produtos alimentares. Quando isso € alcangado, os funcionarios tornam-se
instintivamente conscientes dos elementos necessarios para produzir produtos seguros e de qualidade
(IFS Management, 2020).

A cultura de seguranga alimentar devera ser uma parte integrante da politica cooperativa da
empresa, pelo que, a gestdo deve assumir como um compromisso, definir metas e objetivos claros,
comunicar a politica e as expectativas da empresa a todos os colaboradores, ministrar formagéao
adequada ao pessoal, partilhar informagdes relevantes com os funcionarios diariamente, estabelecer
um sistema de feedback dos funcionarios sobre questdes relacionadas a segurancga alimentar, medir o
desempenho e rever regularmente os objetivos e comemorar os sucessos alcangados (IFS

Management, 2020).
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2. Apresentacao da empresa

A Mar Cabo — Produtos Congelados, Lda., iniciou a sua atividade em 2005, contando com cerca
de 17 anos de laboragao no setor dedicado a preparagao, embalamento e comercializagdo de pescado

congelado (Mar Cabo, s.d.).

Figura 2-1 - Edificio da empresa Mar Cabo — Produtos Congelados, Lda., sito em Custoias, Matosinhos
Fonte: (Mar Cabo, s.d.)

A sede da empresa (Figura 2-1) localiza-se em Custdias - Matosinhos, com instalagbes adequadas
a preparagdo de pescado congelado e controlo de qualidade, higiene e seguranga alimentar,
perfazendo cerca de 4700 m?2 e contando atualmente com cerca de 140 trabalhadores (Mar Cabo, s.d.).

Tendo como objetivo a satisfagdo do cliente, a Mar Cabo privilegia parcerias que permitem preparar
e colocar no mercado um produto de qualidade e de exceléncia, sendo uma referéncia no mercado. A
empresa manipula matéria-prima nacional, proveniente da costa portuguesa, mas também importada,
adaptando-se constantemente as variagdes de procura do mercado.

A politica de crescimento da organizagéo esta assente no investimento em fatores dindmicos de
competitividade, com o intuito de um crescimento sustentado, apostando fortemente na inovagao e no
futuro.

A Mar Cabo tem uma marca propria, a “Profsea” (Figura 2-2), presente no mercado nacional e
internacional, apresentando uma vasta gama de produtos comercializados em cuvetes, sacos,

higienizados e a granel.

PROFSea

Figura 2-2 — Logotipo da marca propria da empresa Mar Cabo, “Profsea.
Fonte: (Mar Cabo, s.d.)”
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O processo produtivo, na Mar Cabo, obedece a exigentes normas de qualidade em termos
documentais, como é o caso da norma ISO 9001, e o Sistema HACCP de acordo com a metodologia e
analise preconizados pelo guia do Codex Alimentarius.

Desde 2020, tem implementado e é certificada pelo referencial IFS Food, o que permitiu conquistar
notoriedade, alcancar novos mercados e reforgar a confianca com os clientes, garantindo a sua
satisfacdo, mostrando-se como uma empresa flexivel, preparada e com capacidade produtiva para
responder adequadamente as exigéncias dos clientes, sem descorar na qualidade.

Para além disso, a Mar Cabo demonstra-se preocupada com o cumprimento das politicas de
protecdo ambiental, valorizando a utilizagdo de recursos naturais, tais como energias renovaveis,

reducgao da poluicdo e promovendo a sustentabilidade das espécies € do meio ambiente.
2.1. Descrigao geral do processo de fabrico

A Mar Cabo dedica-se essencialmente a produgdo e preparacdo de pescado congelado. O
processo de fabrico baseia-se em métodos simples e eficazes na preparagdo das matérias-primas, que
tendem a preservar a sua qualidade e valor nutricional, assim como a conservagdo das suas
caracteristicas fisicas, quimicas e organoléticas.

Diariamente sado processadas e embaladas diversas matérias-primas, seguindo uma estratégia de
diversificagdo de produtos, com o aproveitamento das sinergias criadas através da implementagéo de
métodos e técnicas comuns as diferentes linhas de fabrico das matérias-primas. As matérias-primas

mais utilizadas estao listadas na tabela.

Tabela 2.1-1 — Matéria-prima manipuladas na Mar Cabo

GRUPO NOME COMUM
PEIXES Abrétea, Bacalhau, Cagéo, Carapau, Corvina, Espadarte, Maruca, Peixe-
espada, Perca, Pescada, Raia, Red fish, Salmao, Sardinha, Solha, Tintureira
Bivalves: Ameijoa
MOLUSCOS

Cefalopodes: Polvo, Pota, Choco
CRUSTACEOS | Camarao

OUTROS/

Mariscada, Caldeirada
MISTURAS

Os produtos sao adquiridos periodicamente aos fornecedores, sdo manipulados, processados,

embalados e expedidos para os clientes.
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2.1.1. Fluxogramas e PCCs

A matéria-prima de pescado apesar de bastante variada, sofre uma preparagédo em tudo idéntica
(Figura 2.1.1-1). A classe dos cefaldpodes apresenta uma preparagao diferente, pois tem contemplado
um processo de tratamento prévio a congelagao ao qual os cefalépodes sdo submetidos, distinguindo-
se trés fluxos de processos diferentes, dependendo se os cefaldopodes sdo embalados em cuvetes
(Figura 2.1.1-2), em saco ou granel (Apéndice 10 — Figura 0-2) e a preparagao do manto (Apéndice 10
—Figura 0-3). As misturas (mariscadas e caldeiradas) produzidas, representadas pela etapa 15, podem
ser constituidas por peixe, crustaceos, moluscos e legumes. O fluxograma da Figura 2.1.1-5 demonstra
em que etapas sao inseridos, no fluxo produtivo, os produtos alimentares provenientes de retrabalho,
que podem provir de devolugdes, produto acabado ou produto intermédio.

A rececao da matéria-prima de cariz ndo alimentar, nomeadamente, do material subsidiario,
inerente as embalagens, e dos auxiliares tecnolégicos, esta representado na Figura 2.1.1-3. O
tratamento da agua utilizada no processo de produgéo esta representado na Figura 2.1.1-4.

Como resultado de uma analise de perigos e avaliagado de riscos, levada a cabo pelo departamento
de qualidade, os Unicos pontos criticos de controlo (PCC) identificados referem-se as etapas “Detetor
de metais”, existentes nas diferentes linhas de produgdo, uma vez que nio existe nenhuma etapa
subsequente que elimine o perigo existente. Este PCC esta assinalado nos fluxogramas. O perigo nesta
etapa depreende-se pela presenga de objetos ferrosos, néo-ferrosos e de ago inoxidavel nas
embalagens primarias dos produtos.

A Mar Cabo tem estabelecido um procedimento de monitorizagéo e calibragdo do equipamento de
detecao, efetuado cerca de trés vezes por turno, para testar a identificacao da presenca destes metais
nos produtos. Sempre que ha um metal que n&o esteja de acordo com a sensibilidade pré-definida no
detetor de metais, este reconhece e faz o tapete parar, impedindo que o produto siga o seu percurso.
No caso de o detetor de metais ndao parar o tapete na presenga das amostras teste, o produto é
segregado até a ultima verificagdo, é verificada a sensibilidade do equipamento e se necessario, o
produto volta a passar pelo detetor.

Além destes PCC identificados, existem pontos de controlo que necessitam de medidas de
monitorizagdo, de controlo e de corregdo. Estes pontos criticos s&o atribuidos as etapas de
armazenamento do produto congelado para produgido, armazenamento do produto fresco para
producéo, aumento de temperatura, colocagao do produto nas tinas com e sem tratamento, vidragem,
congelagédo ou reposi¢cao de temperatura, impressdo de dados, armazenamento final, transporte e
captacéo de agua pelo furo 1 e 2. Estas etapas s&o regularmente verificadas pelos chefes de linha e
pelos departamentos de qualidade, manutencéo e rotulagem, para detecéo de possiveis erros ou falhas

que ponham em causa a qualidade e seguranga alimentar dos produtos e dos processos.
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1. Rececao matéria-prima
(pescado e outros ingredientes de cariz alimentar)

3. Armazenamento de produtos
congelados em camara frigorifica

T=-15a-18°C

4. Armazenamento produtos
frescos em camara refrigeragao
T=0a5°C

| A. Residuos |%
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7.1 Desagregacao (1T entre
3,5a6°C)
7.2 Pelagem
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7.4 Aparar

|
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Figura 2.1.1-1 — Fluxograma do processo de pescado (geral)

e
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1. Rececao da Matéria-Prima
(Cefalopedes)

3. Armazenamento de cefalépodes
congelados em camara frigorifica

T=-15a-18°C

7.0 Ganho T°C
(1T entre 3,5 a 6 °C)

4. Armazenamento de cefalépodes
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s

Figura 2.1.1-2 — Fluxograma do processo de cefaldépodes para embalamento em cuvetes
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2. Rececao de material subsidiario e
auxiliares tecnoléaicos

A 4

5. Armazenamento de material
subsidiario e auxiliares tecnoléaicos

v

Uso em etapas de embalamento e
tratamento de cefalépodes
(ver fluxoarama 2.1.1.2)

Figura 2.1.1-3 — Fluxograma do material subsidiario e auxiliares tecnolégicos
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Figura 2.1.1-4 — Fluxograma do tratamento da agua

Produto acabado Produto intermédio Devolucoes

| Produto desembalado Produto desembalado ‘

| E. Retrabalho [

l

/] I

15. Mistura

Figura 2.1.1-5 — Fluxograma de retrabalho
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2.1.1.1. Descrigcao das etapas

A descricdo das etapas abaixo apresentada tem como base o Plano HACCP desenvolvido pela
equipa HACCP da Mar Cabo:

1. Rececgao da Matéria-Prima

A matéria-prima fresca é rececionada na empresa em camides isotérmicos a uma temperatura
entre os 0 °C e 5 °C, na embalagem do fornecedor. No caso da matéria-prima congelada, é transportada
para a empresa num camido isotérmico a uma temperatura de -15 °C, ou inferior. Pode vir em bloco ou
desagregada em caixas, sacos, cuvetes, jaulas, etc.

Na rececado das mercadorias, os produtos alimentares sao identificados € no caso de conterem
substancias alergénicas é colocada um cartao identificativo (nas delicias do mar é colocado, na palete,
um cartdo amarelo e, nos crustaceos um cartdo vermelho). Ambos produtos ficam separados da
restante matéria-prima.

Se se receber produto Marine Stewardship Council (MSC), é colocado um cartdo azul na palete.

2. Rececao de Material Subsidiario e Auxiliares Tecnologicos
O material subsidiario e os auxiliares tecnolégicos sao rececionados da seguinte forma:
e Filmes retrateis: sdo rececionados em caixas de cartdo com 1 bobine ou em bobines filmadas
e destinam-se ao embalamento.

e Sacos de plastico: sdo rececionados em caixas.

e Cuvetes: as cuvetes vém acondicionadas em caixa de cartdo canelado.

o Caixas de cartdo canelado: estas ddo entrada na empresa devidamente acondicionadas em

pelicula de filme retratil.

e As etiquetas autocolantes sao rececionadas em caixas de cartdo e destinam-se a rotulagem.

e Os auxiliares tecnoldgicos sao rececionados em saco ou bidao, de acordo com a sua natureza,

e verifica-se a sua conformidade

3. Armazenamento de produtos congelados em camara frigorifica para produg¢ao
O produto é armazenado em cémaras frigorificas a temperatura aproximada de — 18 °C. Os
produtos sdo previamente identificados com os seguintes dados: fornecedor/cliente, lote, 0 nhome do

produto, nimero de caixas, peso bruto, peso liquido, tara da embalagem e tara da palete.

4. Armazenamento de produtos frescos em camara de refrigeragao para produgao

Quando nao entra diretamente para a produgao para ser congelado, o produto € armazenado num
tunel estatico a temperaturas de refrigeragdo, na embalagem do fornecedor, a uma temperatura entre
0s 0 °C e os 5 °C, e é devidamente identificado com os seguintes dados: fornecedor, lote, 0 nome do

produto, nimero de caixas, peso bruto, peso liquido, tara da embalagem e tara da palete. No entanto,
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como é armazenado num tunel que atinge temperaturas de refrigeracao e congelagéo, consoante o uso
pretendido, nos casos em que é necessario armazenar a matéria-prima a temperaturas de refrigeracao,
o tunel apenas pode conter produto fresco, ou seja, nunca ha mistura de produto fresco com produto

congelado no mesmo tunel.

5. Armazenamento de Material Subsidiario e Auxiliares tecnoldgicos

O material subsidiario e os auxiliares tecnolégicos sdo armazenados de acordo com 0 seu uso
futuro:

e Filmes retrateis: Sao colocados num armazém de material de embalamento, resguardados de
poeiras em caixas de cartdo ou devidamente filmados.

e Sacos de plastico: Sd0 armazenados num armazém de material de embalamento devidamente

resguardado de poeiras. Quando necessarios sdo colocados no monta-cargas para abastecer a
producdo ou colocados no final do armazém de embalamento, de onde s&o retirados com auxilio de
um empilhador, até a sua entrada na produgao, através de um porta-paletes.

e Cuvetes: Sado colocadas num armazém de material de embalamento, resguardadas de poeiras,
em caixas de cartdo. Quando necessarias sdo transportadas manualmente, colocadas no final do
armazém de embalamento, de onde sao retiradas com auxilio de um empilhador, até a sua entrada na
produgao, através de um porta-paletes ou podem ser colocadas na produgéo pelo monta-cargas.

e Caixas de cartdo: Sdo colocadas num armazém de material de embalamento, resguardadas

de poeiras com filme retractil. Quando necessarias s&o enviadas para a produgéo pelos transportadores
afetos a cada linha. Em casos excecionais também podem ser colocadas no final do armazém de
embalamento, de onde sao retiradas com auxilio de um empilhador, até a sua entrada na produgao,
através de um porta-paletes ou podem ser colocadas em producéo pelo monta-cargas.

e As etiquetas sdo armazenadas no armazém de embalamento. A medida que s&o necessarias,
sdo armazenadas na sala de apoio a produgdo. A entrada destas é realizada pelo piso superior
descendo posteriormente pelas escadas e/ou auxilio do empilhador que as transporta do final do
armazém de embalamento até a sala de apoio a produgéo ou podem ser colocadas na produgéo pelo
monta-cargas. Ha casos também em que as etiquetas, depois de impressas pelo departamento de
rotulagem sdo enviadas para o armazém de embalamento, onde sdo coladas nos sacos que véo,
posteriormente, para a producédo, através do monta-cargas ou transportadores.

e Os auxiliares tecnolégicos sdo armazenados num local préprio que € mantido fechado e de

acesso restrito.

6. Desembalamento
Nesta etapa, o produto é retirado das caixas de cartao e de plastico que o envolva, para ficar apto

a ser produzido.
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7. Preparagao

7.0. Ganho de Temperatura: Os produtos congelados que precisam de ser trabalhados, sao

colocados, por paletes, no corredor das camaras. Este produto tem uma variagao de temperatura de
3,5 °C a 6°C, sendo que todas as caixas sdo mantidas fechadas.

7.1. Desagregacao: Esta operacao consiste em separar os blocos de produto em pegas individuais
com subida ligeira da temperatura com variagdo de 3,5 a 6°C, no caso do pescado, de forma mecanica
(prensa) e/ou manual (com a utilizacdo de martelos). Considera-se também desagregacao a viragem
de produto previamente colocado em cestos e tinas para a vidragem e a colocagédo de matéria-prima
em cestos para posterior embalamento direto.

7.2. Pelagem: Nesta etapa os operadores removem manualmente a pele do produto com o auxilio
de facas de pelar.

7.3. Corte (geral): Esta operagéo é semi-manual, realizada com uma serra elétrica de corte vertical,
para o corte em postas, lombos ou cubos. Pode ainda ser manual, através da ajuda de facas. No caso
dos cefaldpodes, previamente a esta etapa, o produto é virado para uma estrutura metalica, na qual é
lavado com agua corrente.

7.4. Aparar: Esta operagédo também é manual, realizada com o auxilio de facas de aparar.

7.5. Filetagem: Nesta etapa os operadores cortam manualmente o produto em filete, com o auxilio

de facas.

8. Tinas com e sem tratamento (apenas para a produgéo de Cefalépodes)

e Sem tratamento: O produto é colocado na tina durante, no minimo 12 horas, com dgua em

ambiente refrigerado. A movimentac¢ao do produto e, consequente lavagem, é efetuada recorrendo-se
a uma pa em inox com a qual, manualmente, mexe-se o conteudo da tina.

e Com tratamento: O produto € colocado na tina durante, no minimo 36 horas, com agua em

ambiente refrigerado. Para que haja movimentacdo do produto e, consequentemente, este seja
lavados, recorre-se a uma pa em inox e, manualmente, mexe-se o conteudo da tina. Adicionam-se
auxiliares tecnoldgicos, de acordo com a Instrucao de Trabalho, que servem para manter a textura e
propriedades organoléticas favoraveis sem modificar as carateristicas quimicas da espécie, inibir
fendmenos oxidantes que afetam os lipidos, melhorar a apresentagéo da superficie, atenuar a oxidagéao
por diminuigdo de bolsas de ar, diminuir a rigidez do tecido por dissipacédo de energia intermolecular e

permitir uma acgao higienizante devido a sua composic¢ao e acidez.

9. Vidragem
Nesta etapa o produto é transportado por tapetes e mergulhado em agua a, aproximadamente, 0°C.
A velocidade do tapete é ajustada conforme o teor de vidragem desejado no produto final. A

determinacao do teor de vidragem é realizada diariamente, variando consoante o produto. Pode haver
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necessidade de repeticdo do processo. O método utilizado é descrito no Decreto-Lei n° 37/2004, de 28
de fevereiro ou, no caso de ser produto para exportar para o Brasil, o método utilizado consta no Manual

de Métodos Oficiais para Analise de Alimentos de Origem Animal.

10. Congelagao/ Reposigdo de Temperatura

Esta etapa pode contemplar 2 tipos de tuneis: os tuneis estaticos e os tuneis continuos. Em ambos
pode ser realizada a congelagéo e/ou reposicdo de temperatura.

No tunel estatico, o produto entra em cestos ou tinas para ser congelado ou sofrer reposigdo de
temperatura. Os produtos previamente colocados em cestos ou tinas sdo devidamente identificados,
para que a conclusao da sua produgao seja feita posteriormente. A reposi¢do de temperatura consiste
em repor os valores de temperatura que se foram perdendo ao longo das outras etapas ou para serem
congelados.

No caso do tunel continuo, o produto é colocado fresco ou congelado, sem nenhum tipo de
embalamento, e serve para congelacdo de produto fresco ou conclusdo da produgdo de produto ja
congelado.

Sempre que o produto passa numa tina de vidragem e volta a entrar num tunel é considerado um

processo de reposi¢ao de temperatura.

11. Colocagao da Matéria-Prima/ Produto intermédio em cestos e carrinhos

O produto é colocado em cestos nas seguintes situagdes:

e Depois de ser aparado (caso do Red-Fish, por exemplo);

e Quando tem de repetir o processo de vidragem (se este processo nao for realizado no imediato,
o produto é colocado no tinel intermédio devidamente identificado);

¢ Quando s6 vai ser embalado mais tarde (neste caso o produto é colocado no tunel intermédio
devidamente identificado).

Esta etapa também contempla a mistura feita nas tinas e a congelagdo em carrinhos, como

explicado na etapa 10.

12. Soprador (apenas para a produgao de Cefalépodes)
O produto em cuvetes é colocado no tapete do soprador, que por forga de ar e agua retira os cristais

de gelo da superficie do produto.

13. Embalamento/pesagem Primaria
e Higienizados — cada unidade de produto é higienizada em filme retrétil, apropriado para a
industria alimentar e pesada em balanga etiquetadora.

e Cuvetes/ Bandejas de outros produtos — O pescado é colocado na cuvete/bandeja até se atingir

0 peso previamente definido, sendo verificado com auxilio de balancas eletrénicas calibradas. Apds

48



esta operacéo a cuvete/bandeja é revestida com uma pelicula aderente (filme retratil) numa maquina
prépria para o efeito. Seguidamente é colocada, manualmente, a etiqueta correspondente. No caso dos
cefalépodes, as cuvetes/ bandejas sao diferentes, consoante o seu tamanho. Depois de revestidas as
bandejas com pelicula aderente (filme retratil) numa maquina prépria para o efeito, passam por
balancas de rotulagem para serem rotuladas, sendo que este equipamento sé permite rotulagem caso
o peso das bandejas esteja de acordo com os parametros de peso previamente definidos. Nos casos
em que os cefaldopodes tém peso fixo, a sua pesagem é feita previamente e sdo rotulados depois de
congelados e filmados com pelicula aderente.

e Sacos - existem varios tipos de sacos, usados de acordo com o tratamento do pescado ou dos
cefalépodes. Apds a vidragem é realizada a pesagem do produto, em balangas eletrénicas calibradas,
na quantidade previamente estipulada. O produto é acondicionado diretamente numa embalagem
plastica que é selada hermeticamente. As informagdes variaveis (lote, validade, nome cientifico, etc.),
podem ser diretamente impressas no saco ou numa etiqueta autoadesiva que € colocada neste. No
caso de o produto passar pela ensacadora, 0 processo € igual, mas, em vez de o produto ser colocado
em sacos, é colocado numas divisérias da ensacadora, que o transportam para a manga do filme. Este
filme &, depois, devidamente selado e rotulado.

e Granel — o produto é colocado em saco plastico, apropriado para a industria alimentar, contido
no interior de uma caixa de cartdo e posteriormente pesado em balangas eletronicas calibradas, na

quantidade estipulada.

14. Detetor de metais

O produto final, ja apés embalamento secundario e etiquetagem, passa por um detetor de metais
para verificar a existéncia, ou ndo, de perigos fisicos metalicos. No caso dos cefalépodes, e por terem
um nivel de sensibilidade muito particular, a linha destes produtos tem um detetor de metais préprio,
no qual passam cuvetes individuais, ou seja, antes de serem colocadas na caixa final. Existe ainda um
outro detetor de metais para os sacos e que se encontra afeto a esta linha.
15. Mistura

A mistura aplica-se a Mariscada e a Caldeirada, que s&do produtos que englobam varias matérias-
primas. Consiste em pér as diferentes matérias-primas numa tina e mistura-las de forma a obter uma
mistura 0 mais homogénea possivel. No caso das mariscadas, por contemplarem uma maior variedade
de alergénios, optou-se por atribuir tinas de cor diferente (amarelas), proprias para o efeito. As

caldeiradas também tém tinas de cor diferente (vermelho), exclusivas deste produto.

16. Etiquetagem primaria
E feita automaticamente no caso dos higienizados e é feita manualmente nos restantes produtos,

a partir dos rolos de etiquetas previamente impressos e cedidos pelo departamento da rotulagem. Neste
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ultimo caso, a etiqueta é colada por um colaborador.

17. Embalamento/ Pesagem secundaria
Uma vez rotuladas, as cuvetes/bandejas e sacos séo inseridos em caixas de cartdo e pesadas em

balangas devidamente calibradas.

18. Etiquetagem secundaria

Esta operagédo é realizada manualmente por um colaborador a partir dos rolos de etiquetas
previamente impressos e cedidos pelo departamento da rotulagem, com excegao dos cefaldopodes em
cuvetes, onde a operacao é realizada manualmente por um colaborador que retira o rétulo das balangas

etiquetadoras.

19. Armazenamento final
O produto preparado é armazenado numa camara frigorifica com uma temperatura igual ou inferior

a -18 °C devidamente identificado através da etiqueta, durante todo o tempo de armazenamento.

20. Expedigao
O produto final é carregado para veiculos de transporte de empresas contratadas ou veiculo préprio

da empresa, hum curto espago de tempo.

21. Transporte
O produto final € expedido em veiculo de transporte de uma empresa contratada ou veiculo préprio
da empresa que garante o cumprimento de todas as boas praticas e requisitos legais inerentes a higiene

e seguranca alimentar.

22. Captacao de agua pelo furo 1 e 2

e Agua captada pelo furo 1, é diretamente armazenada nas cisternas, onde se mistura com a

agua tratada captada pelo furo 2.

e Agua captada pelo furo 2, é encaminhada para as etapas seguintes de tratamento (quimico,

fisico e microbiolégico). Apds estas etapas é armazenada em cisternas de onde sai quando é

necessaria em produgao.

23. Tratamento quimico da agua
Para o tratamento quimico da 4gua é utilizada uma resina de permuta iénica hibrida para adsorgéo

dos quimicos presentes na agua.

24. Tratamento fisico da agua

Nesta etapa sdo removidos possiveis residuos que a agua possa conter por método de filtragao.

25. Tratamento microbiolégico da agua

A agua é tratada microbiologicamente através da adicdo de uma solugao de Hipoclorito de sédio e
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agua, na proporg¢éao de 1:20.

A. Residuos

Fazem parte dos residuos o plastico, o cartdo e residuos ndo organicos, resultantes da producgéo.
Sao colocados em recipientes proprios para o efeito, retirados com frequéncia da zona de producgéo e
levados para contentores, no exterior das instalagdes, exceto o caso do cartdo, que primeiramente &

presado numa prensa de cartdo que se encontra no cais de recegao.

B. Agua
A agua é proveniente de dois furos e é inserida na produ¢do apds passar por um processo de

tratamento quimico, fisico e microbiolégico.

C. Desperdicios
Os desperdicios sdo todos os excedentes de matéria-prima que n&do sdo usados como produto
final. Sdo subprodutos classificados como categoria 3 (apenas para alimentagao animal) e sdo vendidos

a um cliente que possui uma unidade UTS (Unidade de Tratamento de Subprodutos).

D. Impressao de dados

As informagdes obrigatérias de rotulagem sao introduzidas pelo responsavel do departamento de
rotulagem no computador. A impressao das etiquetas é feita numa impressora destinada para o efeito.
No caso de produtos de peso variavel (higienizados, cuvetes e algum granel), a impresséao é realizada
apos pesagem destes em balangas préprias para o efeito, sendo que os dados destes produtos podem
ser previamente inseridos pela responsavel pelo departamento de rotulagem no computador e enviados
através de sistema informatico interno para as impressoras associadas as balangas etiquetadoras ou
podem ser inseridos diretamente nos equipamentos onde o produto é pesado e etiquetado. Em
qualquer um dos casos, a conformidade das etiquetas é verificada através de uma checklist de

verificagado de etiquetas.

E. Retrabalho
Esta etapa contempla todos os processos que estdo afetos ao retrabalho, ou seja, nao
conformidades que necessitam de ser corrigidas e que sao detetadas nas instalagbes da Mar Cabo ou

ja no cliente (devolugdes).
F. Ar

O ar utilizado na etapa do Soprador € proveniente do ar ambiente, captado através de um motor e

injetado através de pas.

G. Gelo
O gelo é produzido com agua potavel e é utilizado para manter a temperatura das tinas com e
sem tratamento dos cefalépodes controlada.
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3. Metodologia e desenvolvimento do trabalho de estagio

3.1. Objetivos e fases do trabalho

Com o objetivo de contribuir para a implementagdo de um plano de auditorias internas e
acompanhamento dos desvios e ndo conformidades, este projeto foi realizado em contexto profissional,
entre os meses de fevereiro e junho de 2022.

Com o intuito de contribuir para a melhoria continua da empresa e auxiliar o departamento de
qualidade na resolugao de alguns dos desvios e ndo conformidades apontadas, o trabalho desenvolvido

decorreu de acordo com as etapas apresentadas na Tabela 3.1-1.

Tabela 3.1-1 - Descri¢cao das atividades principais desenvolvidas durante o estagio, na Mar Cabo.

Fase Tarefa Objetivos / A¢oes desenvolvidas Més

e Conhecer e perceber o processo de certificagcao IFS Food

e Compreender o processo de avaliagdo da IFS Food

e Compreender o plano de agéo

e Estudar e compreender os requisitos da norma nos diversos
capitulos: Gestdo e compromisso; Sistema de Gestdo da
Qualidade e Seguranga Alimentar; Gestdo de Recursos;
Processos operacionais; Medidas, Analises e Melhorias; Food
Defense

o Compreender o significado de Food Culture

Estudo da Norma IFS Food v.7

e Estudo e compreensdo do modulo da norma IFS Food "Diretriz de
1a

Fase

Y H AR
Boas Praticas de Avaliagao vl

e Acompanhar a auditora de renovagao, por parte da empresa SAl
Global

e Conhecer as areas de trabalho da Mar Cabo

e Compreender o processo produtivo da Mar Cabo

o Verificar as possiveis anomalias existentes

Acompanhamento
da auditoria interna

e Assistir as reunides finais da auditoria

¢ Pesquisa e consulta da legislagéo aplicada ao setor alimentar
e Pesquisa de outras referenciais/normas aprovadas pelo GFSI,

aplicadas a segurancga e qualidade alimentar

Pesquisa e
consulta

¢ Pesquisa de artigos cientificos e publicagdes sobre seguranga e
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23

Fase

3a
Fase

Implementagao

Auditoria -

Construcgao
12 Auditoria

Documentagao

22 Auditoria

de medidas

da check-list

higienizagao

corretivas

qualidade alimentar

¢ Consulta de sites de entidades oficiais e regulamentares, como
ASAE, Direcéo Geral de Alimentagao e Veterinaria (DGAV), WHO
e FAO

e Elaboracdo da check-list para avaliagdo dos requisitos:
- Gestdo e compromisso; Sistema de Gestdo da Qualidade e
Seguranga Alimentar; Gestdo de Recursos; Processos

Operacionais; Medidas, Analises e Melhorias; e, Food Defense

e Elaboragéo do plano da 12 auditoria: definicdo dos objetivos da
auditoria e preparagao

e Visita a zona de produgao, armazenamento, recegao, expedigao,
manutencdo e instalagdes do pessoal, para avaliagdo dos
requisitos Gestéo de recursos e Processos operacionais

¢ Redacao do relatério de auditoria

¢ Averiguagao de documentagéo interna da empresa.
¢ Revisao dos planos de higienizagao.
¢ Revisdo do HACCP (pescado).

¢ Estudo dos desvios e nao conformidades
e Apresentagdo de solugbes para os desvios € ndo conformidades

¢ Auxilio na implementagao de medidas corretivas

e Levantamento dos principais problemas existentes em relagao a

higienizacao das instala¢des e higiene pessoal.

e Elaboracéo do plano da 22 auditoria: definicdo dos objetivos da
auditoria e preparagao
e Consulta de documentagdo e procedimentos internos da

empresa, para avaliagdo dos requisitos Gestdo e compromisso,

margo /

abril

maio
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56

Fase

Documentagao

Implementacgao de

Acompanhamento

dos desvios e nao medidas corretivas

32 Auditoria

conformidades

SGQSA, Medidas, analise e melhorias, e Plano de defesa dos
alimentos.

¢ Redacgao do relatério de auditoria

¢ Revisao ao plano HACCP (cefalépodes)

¢ Auxilio na reestruturacdo dos fluxogramas de producgao.

¢ Verificacdo de manuais e procedimentos: Politica cooperativa,
Manual do Sistema de Gestao Integrado, Manual de fungoes,
processo de recall, procedimento de reclamagdo, plano de
mitigacao, teste de monitorizagao ao detetor de metais, etc.

e Compreender de que forma estava implementada a cultura de
seguranca alimentar na empresa

e Elaboragdo de inquérito de consulta aos trabalhadores para
avaliacao da Cultura de seguranca alimentar da empresa

¢ Criagao de sinalizagéo de sensibilizagdo de seguranga alimentar

¢ Estudo dos desvios e ndo conformidades

e Apresentacgao de solugbes para os desvios e nao conformidades
¢ Auxilio na implementagao de medidas corretivas

e Criagdo de documentagdo complementar para registos e

controlos

¢ Criagdo de documento para monitorizagdo dos desvios e nao
conformidades.

¢ Auditoria de acompanhamento aos desvios e ndo conformidades
detetadas na 12 auditoria e na auditoria a higienizacdo das
instalacdes e higiene pessoal, com o intuito de avaliar o

cumprimento dos pré-requisitos

e Elaboracéo do plano da 32 auditoria: definicdo dos objetivos da
auditoria e preparagao

¢ Avaliagdo de todos os requisitos da norma IFS Food: Gestao e
compromisso, SGQSA, Gestdo de recursos, Processos
operacionais, Medidas, analise e melhorias, e Plano de defesa
dos alimentos.

¢ Visita a zona de producgio, armazenamento, rececgao, expedigao,

junho
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manutengao e instalagdes do pessoal.

e Consulta de documentagdo e procedimentos internos da
empresa

¢ Redacao do relatério de auditoria

¢ Atualizagdo do documento de acompanhamento dos desvios e

nao conformidades

¢ Elaboracao do plano de auditorias para 2023

Plano de
auditorias

Numa etapa preliminar, o trabalho consistiu na analise e estudo da norma IFS Food versao 7, de
modo a compreender os requisitos e a sua aplicabilidade e, assim, melhorar as metodologias para o
seu cumprimento. Durante o decorrer desta etapa inicial, houve a oportunidade de acompanhar a
auditora Lider da SAI Global, na auditoria de renovagao da Mar Cabo. Ainda nesta fase inicial, foi
necessario rever e consultar legislagdo aplicada ao setor alimentar e compilar artigos cientificos e
publicagdes no ambito da seguranga e qualidade alimentar.

Posteriormente, procedeu-se a elaboragédo de um plano de agao, concretizado ao longo do estagio,
com o intuito de avaliar o SGQSA da Mar Cabo, respeitando os requisitos da IFS Food, acompanhar a
evolugao dos desvios e das nao conformidades e a elaboragéo ou alteragdo de documentos requeridos
pelo referencial, incluindo procedimentos documentados, modelos de registo, checklists, inquéritos de
consulta aos trabalhadores, entre outros.

Realizaram-se trés auditorias internas, sendo que na primeira auditoria abordou-se os requisitos 3
e 4, correspondendo, respetivamente, a Gestdo de Recursos e aos Processos Operacionais, a segunda

auditoria focou-se na avaliagdo dos requisitos relativos a Gestdo e Compromisso, SGQSA, Medidas,
Analises e Melhorias e Food Defense e a terceira e ultima auditoria consistiu na avaliagdo de todos os
requisitos. Apds cada auditoria redigiu-se um relatdrio, que posteriormente foi aprovado pelo
Departamento de Qualidade.

No decorrer do desenvolvimento do estdgio, optou-se por efetuar um acompanhamento mais
pormenorizados dos desvios e ndo conformidades relacionadas com as instalagGes, higiene e limpeza
e higiene pessoal, pelo que se realizaram auditorias intercalares, incidentes nos pré-requisitos.

No final, refletiu-se sobre as principais lacunas da seguranca e qualidade alimentar e definiu-se um

cronograma de auditorias para 2023.
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3.2. Sistema de pontuacgao /avaliagao IFS Food

O sistema de pontuagéo IFS é singular, uma vez que permite que as empresas obtenham um
feedback discriminado sobre seu desempenho, com indicagdo dos pontos a melhorar. O principal
objetivo &€ promover a melhoria continua em relagdo a legalidade, seguranga e conformidade de
produtos, processos e servigos, nas empresas avaliadas, e em simultdneo diminuir a ocorréncia de
recalls, mostrando-se como um parceiro de negdcios confiavel (Quéré, 2020).

Como foi referido anteriormente, a pontuagao obtida no certificado, depende da natureza das nao
conformidades e desvios, sendo aplicado quatro niveis de classificacdo consoante os resultados. Os
requisitos da norma foram avaliados e a eles atribuidos uma pontuagdo conforme demonstra a Tabela
3.2-1.

Tabela 3.2-1 - Sistema de pontuagéao IFS

Resultado Explicacao Pontos

Cumprimento total dos requisitos 20 pontos

Ponto de atencdo. Conformidade sem impacto negativo, mas
) o ; ; 15 pontos
necessita de monitorizagao, pois pode levar a desvio

Parte do requisito ndo esta implementado. Sdo necessarias melhorias 5 pontos

. O requisito ndo esta implementado. Contudo, ndo tem impacto na
D (desvio) : : - 20 pontos
segurancga alimentar dos produtos ou servigos.

Do total dos requisitos, existem dez requisitos especificos designados como KO. Se algum destes
requisitos nao estiverem implementados ndo é concedida a certificagao (IFS, 2020):

e KO nN°1(1.2.1): Gestdao e compromisso — Responsabilidade da Gestao — A gestéo de topo
deve assegurar que os colaboradores estdo conscientes das suas responsabilidades
relacionadas com a segurancga alimentar e que existem mecanismos para monitorizar a eficacia
do seu funcionamento

e KO n° 2 (2.2.3.8.1): Sistema de monitorizagdo dos PCCs - Devem ser estabelecidos
procedimentos especificos para monitorizacdo de cada PCC de forma a detetar qualquer perda
de controlo. Cada PCC deve ser mantido sob controlo e a sua monitorizagao e controlo devem
ser demonstradas através de registos. Os registos de monitorizagdo devem ser mantidos por

um periodo adequado.
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e KO n° 3 (3.2.2): Higiene Pessoal - Os requisitos de higiene pessoal devem estar em lugar
acessivel a todo o pessoal relevante, subcontratados e visitantes, assim como devem ser
assegurados e aplicados aos mesmos.

e KO n° 4 (4.2.1.3): Especificagdes das matérias-primas - As especificagdes devem ser
cumpridas e estarem disponiveis para todas as matérias-primas (matérias-primas/ingredientes,
aditivos, embalagens, materiais de embalagem, reprocessamento). Devem estar atualizadas,
serem claras e estarem em conformidade com os requisitos legais e, caso se aplique, com os
requisitos do cliente.

e KO n°5 (4.2.2.1): Especificagdes do produto acabado - Sempre que existam acordos com
clientes em relagdo a formulagdo do produto (receita) e aos requisitos tecnoldgicos, estes
devem ser cumpridos. As especificacdes devem ser atualizadas, claras, disponiveis e sempre
de acordo com os requisitos legais.

e KO n°6 (4.12): Mitigagao de Risco de material estranho - Com base na andlise de perigos
e avaliagao de riscos, devem existir procedimentos para evitar a contaminagdo com material
estranho. Os produtos contaminados devem ser tratados como produtos ndo conformes.

¢ KO n°7 (4.18.1): Rastreabilidade - Devera existir um sistema de rastreabilidade que permita
a identificagcéo dos lotes de produtos e sua relagdo com lotes de matérias-primas, embalagens
em contato direto com alimentos, ou que esteja previsto ou seja expectavel que entre em
contacto direto com o alimento. O sistema de rastreabilidade deve considerar todos os registos
relevantes de processamento e distribuicdo, devendo incluir OGMs e alergénios.

e KO n° 8 (5.1.1): Auditorias internas - Auditorias internas eficazes devem ser conduzidas de
acordo com o programa de auditorias acordado e definido. O ambito e a frequéncia das
auditorias internas serdo determinados pela analise e avaliagdo de riscos associados.

e KO nN°9(5.9.2): Procedimento de recolha e recall de produto - Deve existir um procedimento
eficaz de retirada e recall de todos os produtos, que garanta que os clientes em causa sao
informados, o mais rapidamente possivel. Este procedimento deve incluir uma atribuigao clara
de responsabilidades.

e KO n°10 (5.11.2): Agoes corretivas - As acdes corretivas devem ser claramente formuladas,
documentadas e implementadas, com a maior brevidade possivel, para evitar recorréncia de
nao-conformidade. As responsabilidades e os prazos para as agdes corretivas devem ser
claramente definidos. A documentacdo deve ser armazenada em segurancga e facilmente
acessivel.

Adicionalmente, o auditor classifica as ndo conformidades evidenciadas, de acordo com a Tabela

3.2-2. Sendo que as ndo conformidades dos requisitos KO apenas podem ser classificadas com A, C
ouD
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Tabela 3.2-2 — Avaliagao das nao conformidades.

Resultado Explicagao Pontos

Indica uma falha substancial no requisito
relacionada a segurancga alimentar do produto ou a = < 15% do total de
questdes legais. Atribuida a requisitos ndo = pontos possiveis

classificados como KO. O certificado n&o é emitido.

O requisito ndo esta implementado. O certificado = < 50% do total de
néo é emitido. pontos possiveis

Os requisitos que nao sdo empregues pela empresa, foram classificados como N&o Aplicaveis

(NA). Aos requisitos KO nao é possivel atribuir esta classificagdo, com a excegédo do KO n°2 (2.2.3.8.1)
e KO n%° (4.2.2.1).

A avaliagao final s6 é calculada apds a verificagdo de todos os requisitos. A pontuagéao € iniciada
com um total de 100 % e sofre penalizagbes por cada desvio ou ndo conformidade detetada. A formula
de calcula é (IFS, 2020):

» N° total de pontos = (n° total de requisitos IFS Food (pontos) — Requisitos avaliados com
NA (pontos)) x 20
» Pontuagao final (em %) = n° total de pontos atribuido / n° total de pontos

Com base no total de pontos obtidos, foi calculado um percentual, que configura o resultado da
avaliagdo IFS. O referencial prevé dois niveis de certificagao:

e certificacdo de nivel basico - quando a pontuacgdo total de todos os requisitos se
compreende entre 0s 75 % e 95 %
e certificacdo de nivel superior - quando a empresa obtém uma pontuacéo superior a 95 %.

Por vezes, a certificagdo também nao é possivel devido ha existéncia de requisitos KO classificados
com D, de nado conformidades Maior ou pontuagdes finais insuficientes, inferior a 75 %. Se existir mais
que uma nao conformidade, mas a pontuagao final for superior a 75 %, a certificagdo pode ser obtida
se forem tomadas medidas corretivas posteriormente avaliadas huma auditoria de acompanhamento.

Apods concluida a auditoria, foi elaborado um relatério que inclui um plano de agdo onde sao
explicadas e classificas todas as nédo conformidades, desvios e requisitos NA. Este relatorio foi
disponibilizado, posteriormente, ao diretor geral e aos elementos do departamento de qualidade (IFS,
2020).
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4. Resultados e Discussao

4.1. Lista de Verificagcao

Para se poder iniciar o estudo, foi necessario criar uma lista de verificagcdo que contemplasse todos
os requisitos da norma IFS Food, para entdo se proceder a auditoria da empresa. A check-list
elaborada, presente no Apéndice 1, esta dividida pelos diferentes capitulos e engloba todos os pontos

que a empresa deve cumprir relativamente ao referencial em questao.

4.2. Resultados das auditorias e identificacdo de desvios e néao

conformidades

Imediatamente apds a elaboragao da check-list, procedeu-se a realizagdo das auditorias, baseadas
nos pontos descritos na mesma. No decorrer de cada auditoria, foram observadas as BPF, as
infraestruturas, equipamentos e utensilios existentes, bem como a analise do sistema documental da
empresa, através da observagao das praticas e atividades existentes, dialogo com os trabalhadores e
revisdo documental. Desta forma foi possivel avaliar todos os parametros do referencial.

Inicialmente elaborou-se um plano para cada auditoria, com a definicdo dos objetivos e
planeamento diario dos requisitos e espagos de trabalho a avaliar. No Apéndice 2 encontra-se, como
exemplo, o Plano de auditoria definido para a 32 auditoria.

O ambito da avaliagdo (Tabela 4.2-1) € comum as trés auditorias:

e Producao de pescado desde a recegao até ao momento em que € expedido, incluindo os
processos de rececdo da matéria-prima, material subsidiario e auxiliares tecnolégicos,
armazenamento dos produtos congelados e dos produtos frescos em camara de
refrigeracdo para produgdo, armazenamento do material subsidiario e auxiliares
tecnoldgicos, desembalamento, preparagédo (inclui desagregagéo, pelagem, corte e
aparagem), vidragem, colocagao de matéria-prima ou produto intermédio em cestos,
mistura, colocagéo do produto em tinas com e sem tratamento (cefalépodes), congelacéo
ou reposicado de temperatura, embalamento e pesagem primaria, impresséo dos dados,
etiquetagem primaria, embalamento e pesagem secundaria, etiquetagem secundaria,

detetor de metais, armazenamento final, expedi¢ao e transporte.
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Tabela 4.2-1 — Definicdo do ambito do produto e da tecnologia da avaliagéo IFS Food.

Ambito do produto | 2 - Pescado e derivado

7 — Produtos combinados

Ambito da tecnologia | P6 — Congelamento ( -18 °C)

P9 — Processos para prevenir a contaminagao do produto
P12 - Corte, corte em cubos, mistura, classificagao, manipulacao,

embalagem e rotulagem

Em seguida, apresenta-se um resumo dos resultados obtidos nas diferentes auditorias. No

Apéndice 3, consta a descrigdo detalhada do diagndstico obtido relativamente ao cumprimento dos

requisitos da IFS Food. Assim como, a indicagdo dos documentos que foram necessarios alterar ou

criar e os desvios detetados para cada requisito.

12 Auditoria:

A primeira auditoria teve como objetivo verificar o cumprimento dos requisitos do referencial IFS

referentes a Gestdo de Recursos e Processos Operacionais. Decisdo tomada em conjunto com o

departamento de qualidade e motivada pelo facto de a auditoria de renovacao da certificagéo ter sido

realizada recentemente.

A avaliagao da producgao incidiu sobre:

Processos de produgéo;

Rececédo, armazenamento e expedigao;

Boas praticas de fabrico, incluindo, manutencéo, higiene pessoal, controlo de pragas e
atividades de limpeza e desinfegao;

Desenvolvimento do produto;

Instalagées laboratoriais;

Instalagées do pessoal, incluindo instalagdes sanitarias, balnearios e refeitérios;

Areas externas.

Como resultado da Avaliagao realizada de 15 de margo de 2022 a 18 de margo de 2022, constatou-

se que as atividades de processamento da Mar Cabo, para o ambito da avaliagdo acima mencionado,

estdo em conformidade com os requisitos estabelecidos na Norma IFS Food versao 7, com a pontuagao

de 93,54 %, como pode ser observado na tabela resumo (Tabela 4.2-2).
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Tabela 4.2-2 - Resumo da avaliagdo da 12 Auditoria e pontuacao obtida.

Requerimentos Capitulo 3 Capitulo 4
Avaliados Gestao de Recursos Processos operacionais
A 24 113
B 0 4
C 1 8
D 0 1
N KO 0 0
NC Maior 0 0
N/A 0 8
Resultado (%) 97 92,26
Total (%) 93,54

Na 12 auditoria, os seguintes requisitos, foram considerados:
» Nao implementados (classificado como D):

o 4.12.11. — Nas areas de manipulagao de matérias-primas, produtos semiacabados e
acabados, a utilizagdo de madeira deve ser excluida. Onde a presenga de madeira ndo
poder ser evitada, os riscos devem ser controlados e a madeira deve estar limpa e nao
apresentar riscos a seguranga do produto.

DESVIO: Apesar de existir um procedimento para evitar o uso de paletes de madeira na
produgao, onde estas s&do colocadas dentro de palotes de plastico, continua a existir
fragmentos de madeira no pavimento e foram vistas paletes de madeira partidas em
contacto com caixas de produto intermédio. Para além disso, a madeira absorve a
humidade e pode constituir um risco para o produto.

» Nao implementados totalmente (classificado como C):

o 3.2.6. — Nas areas de trabalho, onde é necessario a utilizagdo de toucas e protetores
para a barba, os cabelos devem ser cobertos completamente, para evitar a contaminagéo
do produto.

DESVIO: Foram vistos trabalhadores, a manipularem produto, com a barba e cabelo nédo
protegido.

o 4.9.2.3 — As juncdes entre paredes, pisos e tetos estdo projetadas de forma a facilitar a
limpeza.

DESVIO: A jungao entre o pavimento e as paredes, do tunel estatico do pavilhdo n°1,
contém o revestimento danificado, existindo uma fenda que dificulta a limpeza deste
local.

o 4.9.3.1- O revestimento do pavimento deve ser projetado para atender aos requisitos da

producao, estar em boas condicbes e ser de facil limpeza. As superficies devem ser
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impermeaveis e resistentes ao desgaste.
DESVIO: O pavimento das camaras de conservagéo de congelados estd em mau estado
de conservagéo.

o 4.9.4.1. - Os tetos e as estruturas superiores (tubagens, cabos, lampadas) devem ser
construidos para minimizar a acumulagao de sujidade e condensagdo e nao devem
representar risco de contaminacgao fisica e/ou microbioldgica.

DESVIO: No pavilhdo 1 o teto apresenta alguma ferrugem. No pavilhdo 2, algumas
protecdes de lampadas estéo sujas e o teto apresenta condensagéo.

o 4.9.6.3. - As cortinas de tiras plasticas estdo em boas condi¢cdes e sdo de limpeza facil.
DESVIO: As tiras plasticas das cortinas das camaras de conservacao de congelados
estao sujas.

o 4.9.8.2. - Os equipamentos de ventilagdo, filtros e outros componentes devem ser
facilmente acessiveis e verificados, limpos ou substituidos conforme necessario.
DESVIO: As grelhas de protecdo dos equipamentos de ventilagdo, apresentam sujidade
acumulada.

o 4.14.2. - As condi¢cdes de armazenamento das matérias-primas, produto intermédio,
produto final e material de embalagem devem corresponder as especificagdes do produto
e nao devem representar risco de contaminagéo cruzada.

DESVIO: No armazém do material de embalagem, foram observadas embalagens de
cuvetes mal protegidas.

o 4.17.4. — A empresa dever garantir que todos os equipamentos para processamento do
produto estdo em condicbes que ndo comprometam a seguranca do alimento e a
qualidade do produto.

DESVIO: O tapete da linha de produgéo de cefaldpodes continha sujidade acumulada.
» Pontos de atenc¢ao (classificado como B):

o 4.7.1. - Todas as areas externas da fabrica estdo limpas, organizadas e sdo mantidas
em boas condigdes. Quando a drenagem natural é insuficiente, devera estar instalado
um sistema de drenagem adequado.

DESVIO: O espaco exterior, onde sao acondicionados os residuos esta desorganizado
e contém algum material acumulado.

o 4.9.3.3. - A agua e outros liquidos devem alcancar facilmente os sistemas de drenagem.
A formagao de pogas deve ser evitada.

DESVIO: Presenga de agua acumulada na passagem entre os pavilhdes, junto ao tunel
espiral dos cefalépodes e junto as tinas de vidragem.

o 4.11.3. - Os residuos de alimentos e outros residuos devem ser removidos o0 mais rapido
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possivel das areas onde sdao manipulados alimentos. A acumulagao de residuos deve
ser evitada.

DESVIO: O contentor da Savinor, utilizado para o depdsito dos residuos de alimentos,
foi visto aberto na producdo. No exterior estdo acumuladas caixas partidas, plasticos,
fardos de cartdes, paletes partidas, prateleiras de armazém, serras e ferros com
ferrugem, contentores de subprodutos, entre outros, em grandes quantidades.

4.12.6. — Nas areas de manipulagado de matérias-primas, produto intermédio e final, deve
ser evitada a utilizagao de vidro ou materiais quebradigos. No entanto, onde a presenga
nao pode ser evitada, os riscos devem ser controlados e o vidro ou materiais quebradicos
devem estar limpos e nao apresentar risco para a seguranga do produto.

DESVIO: Presenga, na produgéo, de caixas de plastico, para a colocagédo de produto

intermédio sujas e partidas, e paletes de madeira rachadas.

22 Auditoria:

A segunda auditoria teve como objetivo verificar o cumprimento dos requisitos do referencial IFS

referentes a:

>
>
>
>

Gestédo e compromisso;
Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranga Alimentar;
Medidas, analises e melhorias;

Plano de Defesa dos alimentos.

Como resultado da Avaliagao realizada de 3 de maio de 2022 a 6 de maio de 2022, constatou-se

que as atividades de processamento da Mar Cabo, para o ambito da avaliagdo acima mencionado,

estdo em conformidade com os requisitos estabelecidos na Norma IFS Food Versdo 7, com a

pontuagéo de 98 %, como pode ser observado na tabela resumo (Tabela 4.2-3).

Tabela 4.2-3 - Resumo da avaliagdo da 22 Auditoria e pontuagéo obtida.

. . Capitulo 5: . .
Requerimentos Capltu~lo 1 Capitulo 2: Medidas, Capitulo 6:
. Gestao e e Plano de Defesa
Avaliados . SGQSA analises e .
compromisso . dos Alimentos
melhorias
A 11 26 32 3
B 1 0 1 0
C 0 0 0 0
D 0 0 0 0
NC KO 0 0 0 0
NC Maior 0 0 0 0
N/A 0 0 2 1
Resultado (%) 99 100 99,24 100
Total (%) 98
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Na 22 auditoria, os seguintes requisitos, foram considerados:

» Pontos de aten¢ao (classificado como B):

o 111 — A administragdo deve desenvolver, implementar e manter uma politica

corporativa, que deve incluir, no minimo, a seguranc¢a alimentar e a qualidade do produto,
o foco no cliente e a cultura de segurancga alimentar. Esta politica corporativa deve ser
comunicada a todos os colaboradores e dividida em objetivos especificos para os
departamentos relevantes.

DESVIO: A Cultura para a Seguranga Alimentar ainda esta em fase de implementagéao.
Neste momento, requisito era apenas assegurado pela supervisdo diaria do
Departamento de Qualidade, ndo havendo, por isso, conhecimento do ponto de situacao.
5.6.6. — Para verificagdo da qualidade do produto final, os testes organoléticos internos
devem ser realizados regularmente. Estes ensaios devem estar em conformidade com
as especificagcbes e remetidos ao impacto sobre os respetivos parametros das
caracteristicas do produto. Os resultados os testes devem ser documentados.

DESVIO: Os resultados dos testes organoléticos realizados nao sao registados.

Se se juntasse a pontuagéo obtida na 12 e 22 auditoria, que perfazia uma avaliagdo IFS Food

completa, a pontuacao geral seria de 95,44%.

32 Auditoria:

A terceira auditoria teve como objetivo verificar o cumprimento dos requisitos do referencial IFS

referentes a:

>

YV V V V

>

Gestao e compromisso;

Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranga Alimentar;
Gestéo de Recursos;

Processos Operacionais;

Medidas, analises e melhorias;

Plano de Defesa dos alimentos.

Como resultado da Avaliacao realizada de 13 de junho de 2022 a 23 de junho de 2022, constatou-

se que as atividades de processamento da Mar Cabo, para o ambito da avaliagdo acima mencionado,

estdo em conformidade com os requisitos estabelecidos na Norma IFS Food Versdo 7, com a

pontuagéo de 94,91 %, como pode ser observado na tabela resumo (Tabela 4.2-4).
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Tabela 4.2-4 - Resumo da avaliagao da 3?2 Auditoria e pontuacao obtida.

Capitulo Capitulo | Capitulo 6:
. . Capitulo 1: Capitulo P - Capitulo 4: 5: Plano de
Requisitos - 3: Gestao .
. Gestao e 2: Processos Medidas, Defesa
Avaliados . de . . 1
compromisso | SGQSA Operacionais | analises e dos
Recursos . .
melhorias | Alimentos
A 12 26 24 108 32 3
B 0 0 0 8 1 0
C 0 0 1 10 0 0
D 0 0 0 0 0 0
NC KO 0 0 0 0 0 0
NC Maior 0 0 0 0 0 0
N/A 0 0 0 8 2 1
Resultado (%) 100 100 97 92,46 99,24 100
Total (%) 94,91

Na 3?2 auditoria, os seguintes requisitos, foram considerados:

» Nao implementados totalmente (classificado como C):

(@]

3.2.6. — Nas areas de trabalho, onde é necessario a utilizagdo de toucas e protetores
para a barba, os cabelos devem ser cobertos completamente, para evitar a contaminagao
do produto.

DESVIO: Tal como na 1?2 auditoria, foram vistos trabalhadores, a manipularem produto,
com a barba e cabelo n&o protegido.

4.9.2.3 — As jungdes entre paredes, pisos e tetos estao projetadas de forma a facilitar a
limpeza.

DESVIO: Os rodapés continuam em mau estado de conservagao, nomeadamente os do
tunel estatico do pavilhdao n°1.

4.9.3.1- O revestimento do pavimento deve ser projetado para atender aos requisitos da
produgao, estar em boas condigcbes e ser de facil limpeza. As superficies devem ser
impermeaveis e resistentes ao desgaste.

DESVIO: O pavimento das camaras de conservacéo de congelados continua em mau
estado de conservagao.

4.9.4.1. - Os tetos e as estruturas superiores (tubagens, cabos, ldampadas) devem ser
construidos para minimizar a acumulagéo de sujidade e condensagédo e ndo devem
representar risco de contaminacao fisica e/ou microbiolégica.

DESVIO: No pavilhdo 1 o teto apresenta alguma ferrugem. No pavilhdo 2, algumas
protecbes de ldmpadas estdo sujas. Ambos pavilhdes contém muita condensag¢ao no

teto.
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4.9.6.3. - As cortinas de tiras plasticas estdo em boas condigées e sdo de limpeza facil.
DESVIO: As tiras plasticas das cortinas das camaras de conservagédo de congelados
estéo sujas.

4.9.8.2. - Os equipamentos de ventilagao, filtros e outros componentes devem ser
facilmente acessiveis e verificados, limpos ou substituidos conforme necessario.
DESVIO: As grelhas de protecdo dos equipamentos de ventilagdo, apresentam sujidade
acumulada.

4.10.2. - A limpeza e desinfecdo devem resultar nas instalagdes, estruturas e
equipamentos. Os métodos definidos devem ser adequadamente implementados,
documentados e monitorizados.

DESVIO: A limpeza nédo é eficaz nas instala¢des, foram vistos residuos de alimento
ressequido no tapete do tunel de vidragem do pavilhdo 1 e por baixo dos rolamentos por
onde descem as caixas de cartdo, para o pavilhao 2.

4.12.6. — Nas areas de manipulagdo de matérias-primas, produto intermédio e final, deve
ser evitada a utilizagao de vidro ou materiais quebradigos. No entanto, onde a presenca
nao pode ser evitada, os riscos devem ser controlados e o vidro ou materiais quebradigos
devem estar limpos e ndo apresentar risco para a seguranga do produto.

DESVIO: Presencga, na produgéo, de caixas de plastico, para a colocagédo de produto
intermédio sujas e partidas, e paletes de madeira rachadas.

4.14.2. - As condigdes de armazenamento das matérias-primas, produto intermédio,
produto final e material de embalagem devem corresponder as especifica¢gdes do produto
€ nao devem representar risco de contaminagao cruzada.

DESVIO: No armazém do material de embalagem, foram observadas embalagens de
cuvetes mal protegidas e rolos de filme sem protegéo.

4.15.6. — A zona de carga e descarga deve ser apropriada para o uso pretendido. Devem
ser construidas de forma que os riscos de entrada de pragas sejam mitigados, os
produtos estejam protegidos de condi¢cdes climaticas adversas, a acumulagcdo de
residuos seja evitada, a condensacédo e o crescimento de bolores seja evitado e a
limpeza seja facilmente realizada.

DESVIO: Presencga de bolor nas janelas para o exterior da zona de expedi¢cdo, onde
atracam os camides. Teto da recegao e expedigdo com muita condensagao.

4.17.4. — A empresa dever garantir que todos os equipamentos para processamento do
produto estdo em condi¢des que ndo comprometam a seguranca do alimento e a
qualidade do produto.

DESVIO: Os tapetes das linhas de produgao estdo muito sujos.

66



» Pontos de aten¢ao (classificado como B):

o 4.9.3.3. - A agua e outros liquidos devem alcangar facilmente os sistemas de drenagem.
A formacgao de pogas deve ser evitada.

DESVIO: Foi colocada uma mangueira para direcionar a agua para o tubo de
escoamento, junto as tinas de vidragem. Junto ao tunel espiral dos cefalépodes, continua
a acumular alguma agua.

o 4.9.3.4. — Nas zonas de manipulagédo de alimento, maquinas e tubagens devem estar
dispostas para permitir que as aguas residuais, se possivel, fluam diretamente para os
drenos.

DESVIO: O tubo de escoamento da tina de lavagem dos cefalépodes, esta no sentido
contrario ao dreno.

o 4.9.5.1. — As janelas e outras aberturas devem ser projetadas e construidas para evitar
a acumulagao de sujidade e devem ser mantidas em boas condigdes.

DESVIO: As janelas do gabinete de expedicdo e dos portdes onde os camibes atracam
apresentam muita humidade e fungos.

o 4.9.6.2. — As portas e os portdes externos devem ser construidos para evitar o acesso
de pragas. Devem ser de fecho automatico, a menos que a dispensabilidade seja
justificada pela avaliagéo de risco.

DESVIO: Algumas lonas de passagem entre areas estdo rasgadas e avariadas, pelo que
nao fecham totalmente, como é o caso da lona entre a zona de expedi¢ao e a zona de
tratamento de agua.

o 4.10.3. - Os registos de monitorizacao de limpeza e desinfe¢cdo devem estar disponiveis.
DESVIO: Alguns registos de higienizagdo estavam desatualizados.

o 4.12.1. — Os produtos processados devem ser protegidos contra contaminagao fisica de
contaminantes ambientais, 6leos ou derrames de liquidos de maquinas e pé. Atencéo
especial também deve ser dada aos riscos de contaminagao do produto caudado por
equipamentos e utensilios, tubagens, passadeiras, plataformas ou escadas. Se, por
caracteristicas ou necessidades tecnoldgicas, ndo for possivel proteger os produtos,
devem ser definidas e aplicadas medidas de controlo adequadas.

DESVIO: Alguns tapetes da produgao estavam sujos, com vestigios de 6leos, no entanto
foi confirmado pelas fichas técnicas que se tratava de 6leo autorizado para contacto
alimentar.

o 4.12.11. — Nas areas de manipulagdo de matérias-primas, produtos semiacabados e

acabados, a utilizagao de madeira deve ser excluida. Onde a presenga de madeira nao
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poder ser evitada, os riscos devem ser controlados e a madeira deve estar limpa e nao
apresentar riscos a seguranga do produto.

DESVIO: Nao foram vistos fragmentos de madeira no pavimento, contudo este requisito
necessita de ser controlado. Algumas paletes de madeira foram autorizadas a entrar
dentro da producgéo, pois devido as dimensdes nao entram nos palotes de plastico.

o 4.15.1. As condigbes no interior dos veiculos, tais como, auséncia de odores estranhos,
sujidade, humidade, pragas e bolores devem ser verificadas antes do carregamento e
documentadas para garantir a conformidade com as condigbes especificadas.

DESVIO: O registo de verificagdo da higienizagdo dos veiculos de transporte ndo é
realizado desde o inicio de junho.

o 5.6.6. — Para verificagdo da qualidade do produto final, os testes organoléticos internos
devem ser realizados regularmente. Estes ensaios devem estar em conformidade com
as especificagcbes e remetidos ao impacto sobre os respetivos parametros das
caracteristicas do produto. Os resultados os testes devem ser documentados.

DESVIO: Os resultados dos testes organoléticos realizados ndo sao registados.

Analisando os desvios, verifica-se que 0s mais preocupantes estédo relacionados com a higiene e
limpeza das instalagdes de produgao e armazenamento, assim como algumas falhas estruturais nas
areas de manipulagao de alimentos.

Nas auditorias efetuadas ao departamento de higiene e limpeza, foi realizado um levantamento dos
principais problemas de higiene das instalacées e dos equipamentos de trabalho, com o intuito de
avaliar a eficacia da higienizacdo e consequentemente identificar os acontecimentos mais frequentes
e as principais causas (Apéndice 4).

De modo a facilitar o processo de melhoria do SGQSA, realizou-se um estudo dos desvios € ndo
conformidades, onde foram analisadas as possiveis causas e propostas agdes de corregcado e medidas
corretivas, de forma a eliminar ou reduzir o risco para a seguranga e qualidade do produto. Para além
disso, definiu-se um critério de aceitagdo, a partir do qual os desvios ou ndo conformidades séo
vencidos, o processo € dado como concluido e as agdes de corregao implementadas sédo consideradas
eficazes. Através deste estudo foi possivel efetivar o acompanhamento dos desvios e nao
conformidades levantadas, realizado ao longo do trabalho de estagio (Apéndice 5).

Da totalidade dos desvios e anomalias levantadas ao longo do estagio, cerca de quarenta e cinco
foram dados como concluidos, pelo que as medidas de corregdo implementadas foram eficazes, sete
foram considerados parcialmente concluidos e cerca de onze néo foram possiveis avaliar ou foram

considerados nao aplicaveis.
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4.3. Plano de auditorias anual

Apo6s conclusdo das auditorias, foi elaborado um cronograma de auditorias anual para 2023
(Apéndice 6), considerando os departamentos com mais incidéncia de desvios e ndo conformidades.

Deste modo, considerou-se essencial que o departamento de higiene e limpeza tivesse um controlo
mais apertado e usufruisse de, pelo menos, trés auditorias por ano, permitindo averiguar a eficacia da
higienizacao das instalagdes, verificar se o plano de higienizagéo, as fichas técnicas e de dados de
seguranga dos produtos quimicos utilizados estdo atualizadas e de acordo com o procedimento
efetuado e se os registos estdo corretamente preenchidos e assinados.

Tendo em conta que a industria alimentar esta em constante mudanca e inovagao, o Departamento
de producéo e o Sistema HACCP deverao ser auditados duas vezes por ano, com a intengao de se
detetar alteragdes que possam implicar a revisdo do Plano HACCP. Deve verificar-se, por exemplo, se
os fluxogramas estdo em concordancia com o processo, se nao houve alteragdes nas condi¢des de
embalamento e armazenagem, se existe algum novo perigo fisico, quimico ou bioldgico que possa
colocar em risco a seguranga e qualidade dos produtos, etc.

A auditoria ao Sistema de Gestao Integrado é realizada uma vez por ano, aquando da auditoria
interna, que é levada a cabo por empresa prestadora de servicos, que auxilia a Mar Cabo na
implementacdo e manutengdo do SGQSA baseado na IFS Food.

Como a préxima avaliagdo IFS Food, da Mar Cabo, é nao anunciada, uma vez que se trata do
terceiro ano desde a certificagéo, esta podera ser realizada entre o final do més de outubro até ao inicio
do més de margo, ndo havendo a certeza concreta do més em que a mesma ira ser realizada.

Para os departamentos de qualidade, manutengao e rotulagem foi definida apenas uma auditoria
anual, uma vez que se trata de uma analise documental.

A auditoria realizada pelo cliente é efetuada sempre que solicitado pelo mesmo, mediante acordo

€ aviso prévio.
4.4. Documentagao criada e alterada

Depois de avaliadas as necessidades da empresa, foram desenvolvidos e atualizados documentos

que oferecessem resposta a essas necessidades.
4.4.1. Cultura de segurancga alimentar

Sendo a Cultura de segurancga alimentar, uma lacuna na politica da empresa, uma vez que s6 é
assegurada pela supervisao diaria do Departamento de Qualidade e por a¢des de sensibilizagdo que,

anualmente, vao sendo realizadas para colmatar as principais falhas detetadas na seguranca alimentar,
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foi importante para a melhoria do SGQSA desenvolver um questionario para consulta aos trabalhadores
sobre esta tematica (Apéndice 7).

O conteudo das questdes levantadas no questionario teve em consideragdo as habilitagbes
literarias dos envolvidos, pelo que se desenvolveu um inquérito simples, com uma linguagem de facil
compreensao.

Infelizmente nao foi possivel dar continuidade a avaliagao estatistica do questionario, uma vez que
s6 foi possivel fornecer o inquérito aos trabalhadores, apds conclusdo do estagio, aquando de uma
agao de sensibilizacado levada a cabo pelo departamento de qualidade.

Para complementar as acdes de sensibilizacdo, realizadas anualmente, sobre a tematica de
higiene e seguranga alimentar, achou-se, por bem, fornecer informagéo aos trabalhadores através da

criagdo de sinalética que chamasse a atengéo para o cumprimento de certas praticas (Apéndice 8).
4.4.2. Plano de Higienizagao

Ao analisar os planos de higienizagdo dos diferentes espacgos de trabalho, verificou-se que nao
estavam organizados por ordem de frequéncia de limpeza e que os perigos e as medidas de
autoprotecdo estavam indicados de forma confusa, pelo que se considerou necessario alterar os planos
para serem mais facilmente interpretados.

Para além disso, constou-se que ndo estava definido um plano para a higienizagdo do espago
destinado a lavandaria e que, da mesma forma, n&o havia um procedimento definido para a lavagem e
higienizagao das roupas e pecgas lavadas nas instala¢gdes da Mar Cabo. Deste modo, foi desenvolvido

um plano para ambas situagdes (Apéndice 9).
4.4.3. Fluxogramas

Com o desenvolvimento de novos produtos e melhoramento das linhas de produgao, a Mar Cabo
realizou algumas alteragbes no processamento do produto, pelo que foi necessario alterar os
fluxogramas de produgao.

O processo de produgao do pescado, de modo geral, ndo sofreu nenhuma alteragdo desde a ultima
revisdo em janeiro de 2022 (Figura 2.1.1-1).

O processamento dos cefalépodes sofreu algumas modificagdes, pelo que foi necessario definir
um fluxograma para os cefalépodes embalados em cuvetes (Figura 2.1.1-2), outro para os embalados
em saco ou vendido a granel (Apéndice 10 - Figura 0-2) e um ultimo especifico para o tratamento do
manto (Apéndice 10 - Figura 0-3).
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5. Conclusao

O melhor procedimento para garantir a seguranga alimentar e, em simultaneo, a manutencao de
um nivel de qualidade elevado dos produtos alimentares, passa incontornavelmente pelo recurso a
ferramentas de prevengao que permitam um controlo e monitorizacdo desde a recegcdo da matéria-
prima, até a expedigédo do produto final.

A implementagdo de normas alimentares, como é o caso da IFS Food, fornece as empresas
instrumentos Gteis para uma gestado eficaz de um SGQSA, que pode resultar na reducao de custos
operacionais, maior produtividade, diminuicdo do tempo despendido na avaliagcido de fornecedores,
melhoria continua, facilidade de entrada em canais de distribuicdo alimentares e cadeias europeias,
entre outros.

A certificagdo IFS Food traz visibilidade a empresa, apresentando-se no mercado como uma
empresa credivel e preocupada com a seguranca e qualidade dos produtos que fornece, o que permite,
desta forma, conquistar reputagdo e reconhecimento, junto de clientes e consumidores, tanto a nivel
nacional como internacional.

O processo de implementagdo de um SGQSA eficaz, nunca podera estagnar. A seguranga e a
qualidade alimentar sdo conseguidas e garantidas através de um esforgo continuo de todos os
intervenientes, pelo que é necessario que todos os departamentos de uma empresa estejam
interligados e a trabalhar em conjunto para a otimizagdo do sistema. Todos os operadores tém a
responsabilidade de assegurar a seguranca dos produtos alimentares nas fases em que intervém,
independentemente da natureza das atividades que desenvolvem.

De modo geral, a Mar Cabo tem vindo a melhorar o seu SGQSA e a adaptar-se constantemente as
modificagdes que o referencial IFS Food tem vindo a sofrer, pelo que, como resultado da avaliagdo da
SAl Global, obteve a certificagdo por mais um ano. Contudo, ainda tem pequenas falhas, nas quais
deve trabalhar para impedir que sejam detetados desvios e possiveis ndo conformidades.

Se culminarmos os resultados da 12 e 22 Auditoria, a Mar Cabo teve um decréscimo de 0,53 % na
pontuagdo, de 95,44 % para 94,91 %, passando de 16 desvios para 20 desvios, respetivamente. O
motivo desta quebra, podera estar relacionada com o facto de nas primeiras auditorias realizadas, a
empresa ter passado por um processo de certificacdo recente.

Os principais problemas da empresa estdo relacionados com os pré-requisitos, nomeadamente
com a higiene das instalagcbes e com a higiene pessoal, embora estas questdes de higiene n&o
coloquem em causa a seguranga alimentar do produto, uma vez que foram observadas em locais onde
nao ha produto alimentar ou 0 mesmo ja se encontra embalado e protegido. No entanto, sugere-se que
a empresa aposte em acbes de formagdo e sensibilizagdo mais frequentes, na distribuicao de

responsabilidades pelos trabalhadores, em termos de seguranga alimentar, na criacdo de incentivos
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para a participagao de todos na melhoria do SGQSA e num controlo mais apertado dos processos de
higiene e limpeza. Outra solugao possivel, seria reforgar as agdes de limpeza com a contratagdo de
uma equipa especializada em higiene e desinfegcao, que periodicamente realiza-se uma limpeza mais
pormenorizada das instalagdes.

Relativamente as questdes levantadas sobre as infraestruturas, a resolugao passara por uma futura
requalificagdo, nomeadamente das camaras de refrigeragcdo, que necessitardo de um novo isolamento
e revestimento para impedir a formagéo de gelo em excesso. Por enquanto, a manutencgao continuara
a ser efetuada de modo preventivo e corretivo, sendo essencial para garantir que a segurancga alimentar
e a qualidade dos produtos sejam mantidas.

No seguimento deste processo de melhoria continua, a empresa deve tragar os seus objetivos
futuros, devendo dedicar especial atengédo as situagdes particulares e especificas do processo de
produgdo, mecanismos de controlo e eficacia da higienizagao.

Alguns objetivos ficaram por concretizar na otimizagdo do SGQSA. Os préximos passos recairiam
na definicdo de um plano de acgdes, para cada departamento, que auxiliasse no tratamento e controlo
dos desvios e ndo conformidades encontradas e ordenasse o processo de melhoria do SGQSA,
podendo conter informagdes sobre “o que fazer?”, “por que fazer?”, “onde fazer?”, “quem vai fazer?”,
“quanto vai custar?” e como esta a situagao, se “concluida”, “em andamento” ou “atrasado”.

Até a data de conclusdo do estagio, nao foi possivel reunir os colaboradores da empresa para
avangar com o processo de avaliagao da cultura de segurancga alimentar implementada, mediante o
inquérito de consulta. O tratamento dos dados estatisticos pode contribuir para a obtencdo de
informagdes sobre as principais falhas dos trabalhadores no cumprimento dos requisitos de seguranca
e qualidade alimentar e, posteriormente, definir as medidas a seguir para colmatar essas dificuldades.

Em suma, o presente trabalho permitiu @ Mar Cabo identificar desvios e ndo conformidades,
oportunidades de melhoria e definir agdes corretivas, contudo, sdo a¢des que envolvem algum tempo
e recursos financeiros, pelo que o processo de fecho de alguns desvios ou nao conformidades podera
ser demorado. Este é, inevitavelmente, um trabalho continuo e ainda ha muito por onde melhorar.

Do ponto de vista pessoal e profissional, este estagio permitiu colocar em préatica as aprendizagens
adquiridas ao longo do curso de mestrado em Engenharia Alimentar e possibilitou a aquisi¢cdo de novos
conhecimentos como, o funcionamento de uma industria alimentar e a implementagao e cumprimento
dos requisitos da norma alimentar IFS Food. Tanto o estdgio como a redacéo deste trabalho foram
processos desafiantes que proporcionaram o desenvolvimento de espiritico critico e compreensao dos
desafios diarios do departamento de qualidade. Esta area exige uma dedicagdo constante e uma
sensibilidade para a detecéo e resolugado dos mais variados problemas, pelo que, nesse sentido, este
estagio contribuiu para o crescimento pessoal e profissional, no sentido da gestdo de tempo e gestédo

emocional.
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6. Perspetivas Futuras

Com a competicao existente no setor alimentar e a ansia por alcangar novos mercados, a inovagéo
alimentar e a constante busca por evolugao tecnolégica nunca poderao deixar de parte a seguranga e
qualidade dos processos e servigos.

Numa altura em que a industria alimentar procura otimizar e reformular as linhas de produgéao para
obtengao de maior produtividade e menos desperdicio de recursos e de tempo, torna-se essencial que
também os SGQSA vao de encontro a este facilitismo e simplicidade de operacao, pelo que é
necessario introduzir novas ferramentas e sistemas de gestdo que acompanhem esta evolugéo e
permitam a melhoria simultanea dos produtos oferecidos pela industria alimenticia. A realidade de cada
empresa, em termos financeiros, culturais, de organizacdo e motivagdo, condicionara o grau de
eficiéncia na gestao da qualidade.

A adocdo de diversos métodos e programas robotizados, que permitam identificar agbes de
melhoria necessarias e antecipar a ocorréncia de falhas que possam colocar em causa a seguranca do
produto, poderao ser solugdes. Assim, como a implementacédo de softwares que permitam conectar
todas as informagdes de processos, maquinas, produtos, servigos, sistemas e/ou pessoas, que para
além de facilitarem a gestdo documental, reduzem o tempo despendido no tratamento de dados e
consequentemente permitem que o foco seja direcionado para a inovagao dos sistemas de gestdo e
otimizagédo dos mesmos (Oliveira, 2018).

A Mar Cabo encontra-se a implementar um software, o Flow, que ird permitir a gestdo eficaz das
unidades produtivas, fazendo usufruo de sistemas de informagcédo que monitorizam e controlam as
etapas do processo de produgdo em tempo real, admitindo uma maior rapidez na tomada de decisdes
e consequentemente ganhos de produtividade (Martins, 2017).

Num futuro préximo, o processo de melhoria passara pela realizagao de obras de conservagéo das
infraestruturas, realizagdo de andlises sensoriais com um maior numero de provadores, de modo a
tornar os resultados obtidos fiaveis, e a adaptacéo a nova versao do IFS Food, a versao 8.0, disponivel
em breve.

Em termos pessoais e profissionais, os objetivos para os préximos tempos focar-se-ao na obtencéo
de um conhecimento mais aprofundado sobre as normas alimentares, com a realizagéo de formagoes
e frequéncia em webinars e workshops, e a aquisicdo de mais experiéncia em auditoria e consultoria

na area da seguranga e qualidade alimentar.
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Apéndices

Apéndice 1 - Lista de verificagao

e Capitulo 1 — Gestdao e compromisso

Classificagdo

n? Requisito alslclol na KO_/ Pontuacdo | Observagdes
Maior
1. Gestao e compromisso
1.1 Politica

A gestao de topo desenvolve, implementa e mantém

111 |uma politica tendo como foco o cliente, a seguranca
alimentar e qualidade do produto e a cultura da
seguranca alimentar
Informagdes relevantes relacionadas com a
seguranga alimentar, qualidade do produto e

1.1.2 L ~ . .
autenticidade sdo comunicadas de forma eficaz e em
tempo util

1.2 Estrutura corporativa

Os colaboradores estdo cientes das suas

1.2.1 | responsabilidades relacionadas com a seguranga

KO |alimentar e qualidade do produto. Existem

n2l | mecanismos de monitorizagdao identificados e
documentados

122 Fornece informagbes e recursos suficientes para
atender aos requisitos do produto e processo
No organograma da empresa, o departamento de

1.2.3 |seguranga e qualidade alimentar reporta
diretamente a diregao
Garante que todos os processos sdao conhecidos

1.2.4 | pelos colaboradores relevantes e sdo aplicados de
forma consciente
A empresa mantém-se informada sobre toda a
legislagdao pertinente, desenvolvimentos cientificos

125 e técnicos, codigos da industria de questoes

praticas, seguranga alimentar e qualidade do
produto, e estdo cientes dos fatores que influenciam
a defesa alimentar e riscos de fraude alimentar

1.2.6

Os organismos de certificagdo sdo informados de
alteragdes como mudanga de nome de pessoa
juridica ou local de trabalho, assim como qualquer
recall de produto, retirada do produto por pedido
oficial por razdes de seguranga alimentar e/ ou
fraude alimentar, visita de autoridades de saude
que resulte em notificagdes e/ ou penalidades
emitidas por autoridades
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Classificagdo

Requisito

A|B|C|D| NA

KO/

Maior

Pontuacao

Observagoes

1.3 Foco no cliente

131

Existe um processo para identificar as necessidades e
expectativas dos clientes

1.4 Revisdo pela Gestdo

141

O Sistema de Gestdo da Qualidade e Segurancga Alimentar
é revisto, pelo menos, uma vez por ano. A revisdo inclui a
revisdao dos objetivos e politicas, incluindo os elementos
da cultura de seguranga alimentar; os resultados das
auditorias e inspegBes do local; satisfagdo dos clientes;
conformidade do processo, questdes de autenticidade e
conformidade, estado das corre¢des e agGes corretivas e
notificagGes por autoridades.

1.4.2 | avaliando as ag¢des de acompanhamento de analises

Sdo realizadas agoes de revisdao para apoiar a melhoria,

anteriores

1.4.3 | edificios, o sistema de abastecimento, as maquinas e

Periodicamente, a empresa identifica e revé se o
ambiente de trabalho e as infraestruturas siao adequadas
a conformidades dos requisitos do produto, incluindo os

equipamentos, o transporte, as instalagdes do pessoal, as
condi¢Ges ambientais e higiénicas, o projeto do local de
trabalho e as influéncias externas (ex.: ruido, vibragdes)

e Capitulo 2 - Sistema de Gestédo da Qualidade e Seguranc¢a Alimentar

Requisito

Classificagdo

A|B|C|D

NA

KO/
Maior

Pontuagao

Observagoes

2. Sistema de Gestdao da Qualidade e Seguranga Alimentar

2.1. Gestdo da Qualidade

2.1.1 Gestdao documental

2.1.11

O SGQSA estd documentado, implementado e é mantido em
local definido

2.1.1.2

Os documentos sao legiveis, de facil compreensao e estdo sempre
disponiveis

2.1.13

Todos os documentos necessarios para o cumprimento dos
requisitos do produto estdo disponiveis na versao mais recente

2.1.2. Registos e informacgdo d

ocumental

2.1.2.1

Estdo legiveis e sdo genuinos, estando apenas cedido o acesso,
para criar ou alterar, a pessoas autorizadas

2.1.2.2

Sao mantidos de acordo com os requisitos legais e do cliente, pelo
periodo minimo de um ano apds o prazo de validade especificado

2.1.2.3

S3do armazenados com seguranga e facilmente acessiveis
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Classificagdo

Requisito

A|B|C

D

NA

KO /
Maior

Pontuagdo

Observagoes

2.2. Gestdo da Segur

anca Alimentar

2.2.1. Plano

HACCP

2211

O Sistema de Gestdo da Seguranga Alimentar
implementado é baseada nos principios do Sistema
HACCP do Codex alimentarius

2.2.1.2

Abrange todas as matérias-primas, materiais de
embalagem, produtos ou grupos de produtos, bem
como todos os processos desde a rececdo até a
expedi¢do de produto final

22.13

E  baseado em literatura cientifica, ou
aconselhamento especializado obtido de outras
fontes, que podem incluir: associagdes comerciais e
industriais, especialistas independentes e
autoridades regulatdrias.

2.2.14

Em caso de alterac¢des, o plano de HACCP é revisto
para garantir que os requisitos de seguranga do
produto sejam cumpridos

2.2.2. Equipa

HACCP

2221

Tem  conhecimento  especifico adequado,
multidisciplinar e incluiu colaboradores
operacionais

2.2.2.2

O lider de equipa é interno e recebeu formagao
adequada na aplicagdo dos principios do HACCP e
tem conhecimentos especificos do produto e

processos

2.2.3. Andlise HACCP

2,231

Ha uma descricdo completa do produto, incluindo
informacGes sobre composicdo; caracteristicas
fisicas, organoléticas, quimicas e microbioldgicas;
requisitos legais para a seguranga alimentar do
produto; métodos de tratamento, embalagem e
durabilidade (vida util); condigGes de
armazenamento, método de transporte e
distribuicdo

2.2.3.2

Ha uma descrigao do uso pretendido do produto em
relagio ao uso esperado do produto pelo
consumidor final, levando em consideragdo os
grupos vulnerdveis

2.2.3.3

Existe um fluxograma para cada produto, ou grupos
de produtos, e para todas as variagdes dos processos
e subprocessos, que esta datado com os PCC
identificados e outras medidas de controlo, sendo
atualizado sempre que houver alteragdes
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Requisito

Classificagdo

B

C

D

NA

KO/
Maior

Pontuagao

Observagoes

2234

O fluxograma foi verificado no local em todas as fases
da operagao e turnos

2,235

E realizada uma andlise de perigos para cada etapa,
incluindo os perigos relacionados aos materiais em
contato com os alimentos, materiais de embalagem e
perigos relacionados ao ambiente de trabalho,
considerando a probabilidade de ocorréncia de perigos
e a severidade dos seus efeitos na saude, sendo
consideradas medidas de controlo especificas para
controlar cada perigo

2.2.3.6

Estdo determinados os pontos criticos de controlo
(PCC) e outras medidas de controlo

2.2.3.7

Estdo estabelecidos os limites criticos para casa PCC

2.2338.1
KO n22

Estd estabelecido um sistema de monitorizagdo para
cada PCC. Existem registos da monitorizagao dos PCC
em termos de métodos, frequéncia de medigao ou
observacao e registo de resultados, para detetar
qualquer perda de controlo

2.2.3.8.2

Os registos de monitorizag¢do de PCC sdo verificados por
uma pessoa responsavel dentro da empresa e
mantidos por um periodo relevante.

2.2.3.8.3

O pessoal operacional responsavel pela monitorizagao
dos PCCs e outras medidas de controlo receberam
formagdo/instrugdo

2.2.38.4

As medidas de controlo (ndo PCC) sdo monitorizadas,
registadas e controladas por critérios mensurdveis e
observaveis

2.2.3.9

Sdo estabelecidas a¢6es corretivas adequadas quando
é detetado uma medida de controlo ou um PCC fora de
controlo, tendo em consideragdo produtos ndo
conformes e identificacdo da causa de perda do
controlo do PCC.

2.2.3.10

Estdo estabelecidos procedimentos de verificagdo para
confirmar o funcionamento do plano HACCP, pelo
menos uma vez por ano, através de auditorias internas,
analises, amostragem, desvios ou reclamagoes

2.23.11

Existe documentagao e registo da implementagdo do
HACCP (Analise de perigos, determinacdo de PCCs e
outras medidas de controlo, determinagdo dos limites
criticos, processos, resultados de atividades de
monitorizacdao de PCCs e outras medidas de controlo e
registos dos desvios observados e agbes corretivas
implementadas)
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e Capitulo 3 — Gestao de Recursos

Classificagdo

Requisito

A

B

C

D

NA

KO /
Maior

Pontuagao

Observagoes

3. Gestdo de Re

Cursos

3.1 Recursos Hu

manos

311

O pessoal que realiza trabalhos que afetam a seguranga,
qualidade e legalidade do produto possuem a
competéncias académicas, experiéncia profissional ou
formagao adequada.

3.1.2

As responsabilidades, competéncias e descrigdes dos
cargos com impacto na qualidade e segurancga alimentar
estdio claramente definidos, documentados e
implementados

3.2. Higiene Pessoal

3.21

Estdo documentados e implementados os requisitos
referentes a higiene pessoal (cabelo e barba, roupas de
protecdo, incluindo as condigdes das instalagGes
sanitarias, lavagem, desinfecdo e higienizagdo das maos,
comer, beber e fumar, agdes a serem tomadas em caso de
cortes ou ferimentos, unhas, adornos e objetos pessoais,
incluindo medicamento, comunicacdio de doengas
infeciosas e condicdes com impacto na seguranca
alimentar)

Os requisitos de higiene pessoal estdo implementados e
aplicados a todos o pessoal relevante, prestadores de
servigos e visitantes

E verificado periodicamente se os requisitos de higiene
pessoal estao em conformidade

N&o sdo usados adornos visiveis e reldgios

3.25

Cortes e abrasdes na pele sdo cobertos com pensos
curativos diferentes da cor do produto, podendo conter
uma tira de metal ou serem usadas luvas descartaveis

3.2.6

Sao utilizadas toucas e protetores para a barba que
cobrem completamente o pelo

3.2.7

Estdo definidas regras de utilizacao de luvas

3.2.8

Estdo disponiveis uniformes e roupas de protegdo
adequadas e em quantidade suficiente a cada
colaborador

3.2.9

As roupas de protegao sio frequentemente lavadas
internamente, ou por lavandarias aprovadas, ou pelos
funcionarios, estando definidas as condi¢des de lavagem
e a sua eficacia é monitorizada

3.2.10

Sdo tomadas agbes a fim de minimizar os riscos de
contaminagdo em caso de doenga infeciosa ou quaisquer

questdes associadas a saude

82




Requisito

Classificagdo

A

C

D

NA

KO/
Maior

Pontuagao

Observagoes

3.3. Formagao e in

strugdo

331

A empresa tem implementados programas de formagao
referentes aos requisitos do produto e processo e as
necessidades de formacgdo dos colaboradores com base
na sua fungao

3.3.2

E aplicada a todo o pessoal, incluindo trabalhadores
sazonais, tempordrios e colaboradores de organizagGes
externas, empregados na respetiva area de trabalho na
admissdo e antes de iniciar o trabalho

3.3.3

Estdo disponiveis registos de todas as
formagdes/instrugbes contendo lista de participantes,
data, duragdo, conteudo da formacdo e nome do
formador

334

O conteudo da formagao deve ser Vverificado
periodicamente e atualizado sempre que necessdrio, em
questdes de seguranga alimentar, fraude alimentar,
qualidade do produto, defesa dos alimentos, requisitos
legais relacionados com alimentos, modificacbes de
produto/processos e feedback dos programas de
formacdes/ instrugdes anteriores

3.4. InstalagGes de

pes

soal

34.1

Existem instalagdes de pessoal adequadas, de tamanho
proporcional, e sdo mantidas limpas e em boas
condigoes

34.2

N3o ha risco de contaminagao do produto por alimentos
e bebidas ou objetos estranhos

343

Os vestiarios tém acesso direto a area de manipulagao
de alimentos. As roupas pessoais e as roupas de
protecdo estdo armazenadas separadamente

3.44

As instalagbes sanitdrias ndo tém acesso direto a area
onde sdao manipulados alimentos. Estdao equipadas com
instalagées adequadas para a lavagem das mdos e tém
ventilagdo natural ou mecanica adequada. E evitada o
fluxo de ar mecanico de uma area contaminada para uma
area limpa

3.4.5

Estdo equipadas com nimero adequado de lavatdrios de
uso exclusivo para a higienizagdo das maos, localizados
em pontos de acesso e dentro das areas de produgao

34.6

Estdo equipadas com agua corrente potavel a
temperatura apropriada, com equipamentos de
lavagem e desinfecdo adequados e meios apropriados
para a secagem das mdos (papel descartavel ou

secadores)
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Classificagdo

Requisito

C

D

Maior

347

Em locais onde é necessario um padrdo de higiene mais
elevado, os dispositivos sdo de acionamento nao
manual, existe dispositivo para desinfegdo das maos e
o caixote do lixo tem tampa hermética e pedal

348

Existe um programa de controlo da eficacia da
higienizacdo das maos

3.4.9

Estdo disponiveis e sdo utilizadas instalagdes para a
limpeza e desinfecdo de botas, sapatos e outras roupas
de protegao

e Capitulo 4 — Processos Operacionais

Requisito

Classificagdo

B

C

KO /

NA Maior

4. Processos Operaci

is

4.1 Acordos contratuais

4.11

Os requisitos relacionados a seguranca alimentar e qualidade
do produto, dentro do acordo definido com os clientes, esta
comunicado e implementado por cada departamento
relevante

4.1.2

Os clientes sdao informados, assim que possivel, de qualquer
problema relacionado a seguranca ou legalidade do produto,
incluindo ndo conformidades identificadas pelas autoridades
competentes

4.2 Especificagdo e formu

las

4.2.1. EspecificagOes

4211

As especificacGes estdo disponiveis e implementadas para
todos os produtos finais, sendo que estdo atualizadas, ndo
ambiguas e atendem aos requisitos legais e dos clientes

4.2.1.2

Existe um procedimento para controlar a criagao, aprovagao
e alteracdo das especificagbes, devendo estar em vigor e
incluir a aceitagao dos clientes. Este procedimento incluiu
atualizagcbes das especificagdes do produto relativas a
matéria-prima, férmulas/receitas, processos que impactam os
produtos acabados e materiais de embalagem que impactam
os produtos acabados.

4213
KO
n%4

As especificacdes estdo estabelecidas e disponiveis para
todas as matérias-primas (ingredientes, aditivos, materiais de
embalagem, retrabalho). As especificagGes estdo atualizadas,
sdo ndo ambiguas, atendem aos requisitos legais e requisitos
do cliente

KO/ | Pontuagdo | Observagoes

Observagoes




Requisito

Classificagdo

C

D | NA

KO/
Maior

Pontuacao

Observagoes

42.14

As especificagdes ef/ou os seus conteidos devem estar
disponiveis no local para todo o pessoal relevante

4.2.15

Existem procedimentos verificdveis implementados para
garantirem e responderem a exigéncia dos clientes para que os
produtos sejam ‘"livres de" certas substancias ou
ingredientes, ou que certos métodos de tratamento ou
produgao sejam excluidos

4.2.2. Férmulas e receitas

42.2.1

S3o cumpridos os contratos com os clientes em relagdo a
formulagdo/receita do produto, incluindo caracteristicas das
matérias-primas, processos e requisitos tecnoldgicos,
embalagem e rotulagem

4.3. Desenvolvimento/ modificacdo do produto e proce

ssos de produgdo

43.1

E realizada uma andlise de perigos e avaliagio dos riscos
associados para cada novo desenvolvimento ou modificacao
do produto

43.2

Sdo estabelecidas especificagbes sobre a formulagdo do
produto, requisitos de embalagem, processos de producao,
parametros de processos e o atendimento dos requisitos dos
produtos e sdo assegurados por testes em fabrica e testes do
produto. O progresso e os resultados sdo registados

433

S3do realizados testes de vida de prateleira ou adequada
validacdo de acordo com a avaliacdo microbioldgica, quimica e
organolética e tem em consideragdo a formulagdo, a
embalagem, o fabrico e as condi¢des declaradas. Desta
avaliagdo é determinada o tempo de vida util do produto

43.4

Existe um procedimento que garante que a rotulagem esta em
conformidade com a legislagao vigente do pais destino e com
os requisitos do cliente

4.3.5

Estdo estabelecidas recomendagdes para preparagdo e/ou
instrugGes de uso do produto alimentar, quando apropriado

4.3.6

A empresa valida as informagGes nutricionais ou alegagées
que sdo declaradas na rotulagem, ao longo da vida util dos
produtos, mediante estudos ou realizagdo de testes

4.3.7

A empresa garante os requisitos de seguranga alimentar e
qualidade do produto no caso de alteragbes nas
caracteristicas do processo ou formulagdao do produto,
incluindo retrabalho e/ou materiais de embalagem

4.4, Compras

44.1

A empresa controla os processos de aquisicdo para garantir
que todas as matérias-primas, os produtos intermédios, os
materiais de embalagem e os servigos, que tém impacto na
seguranca e qualidade dos alimentos, estejam conformes com
os requisitos definidos.
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C

D
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Observagoes

4.4.2

Estd implementado um procedimento para a aprovagdo e
avaliagdo dos fornecedores (internos e externos). O
procedimento incluiu critérios de avaliagdo, como auditorias,
certificados de andlises, confiabilidade do fornecedor,
reclamacdes e requisitos de desempenho

443

Os resultados da avaliagao sao revistos periodicamente e estas
revisdes sdo justificadas com base numa avaliagdo de risco. Os
registos das revisbes e agles desencadeadas estdo
documentados

44.4

As matérias-primas, os produtos semiacabados e os materiais de
embalagem sao verificados de acordo com as especificagbes
existentes e em relacdo a autenticidade, justificado pela
avaliacdo de risco. O cronograma dessas verificagdes tem em
conta os riscos definidos para a seguranca alimentar e qualidade
do produto e a frequéncia e o ambito da amostragem é baseada
no impacto das matérias-primas, produtos semiacabados e
materiais de embalagem nos produtos acabados, e o status do
fornecedor

4.4.5

Os servigos sdo verificados de acordo com as especificagbes
existentes. O cronograma dessas verificacbes tem em
consideragdo os requisitos de servicos definidos, o status do
fornecedor e o impacto do servigo no produto acabado

4.4.6

A empresa tem documentado no seu SGQSA parte do
processamento do produto e/ou embalagem primaria e/ou
rotulagem que é subcontratado, assegurando o controlo desses
processos para garantir que a segurang¢a e qualidade ndo sdo
comprometidas. Este controlo estd identificado e documentado.
Quando exigido pelo cliente, deve haver evidéncias de que foi
informado e concordou com tal processo subcontratado

4.4.7

Estd em vigor um acordo escrito que cobre os processos
subcontratados e descreve quaisquer disposicdes definidas e
conectadas a ele, incluindo controlos de processo, amostragem e
analises

4.4.8

A empresa aprovou o fornecedor de processos subcontratado
através da certificagdo IFS Food ou outro referencial de
certificacdo de seguranca alimentar reconhecido pela GFSI, e de
auditoria documentada do fornecedor, que inclua, no minimo,
requisitos de seguranca alimentar, qualidade do produto,
legalidade e autenticidade

86




Classificagao

KO/ Pontuacdo | Observagdes
Maior

ne Requisito
q Al B | C|D]|NA

4.5. Embalagem de produtos

A empresa tem definidos os parametros chave para o
material de embalagem, de modo a estarem em
conformidade com a legislagdo em vigor e outros perigos
ou riscos relevantes. Verificou a adequagdo e existéncia
de barreira funcional da unidade de consumo do
material de embalagem por testes organoléticos, testes
de armazenamento, andlises quimicas e testes de
migracao

451

Existem certificados de conformidade de todos os
materiais de embalagem, que asseguram o cumprimento
4.5.2 | da legislagdo. No caso de ndo haver requisitos legais,
existem evidéncias que demonstram que o material de
embalagem é adequado ao uso.

Existe um processo de verificagdo documentado para
453 | garantir que o material de embalagem usado
corresponde ao produto que esta a ser embalado

4.6. Localizagdo da fabrica

O ambiente no qual a fabrica se insere (ex. solo, ar) ndo
tem impacto na seguranga e qualidade do produto. Caso
possa ser comprometido, sdo tomadas medidas que sao
verificadas periodicamente

46.1

4.7. Area externa

Todas as dreas externas da fabrica estdo limpas,
organizadas e sdo mantidas em boas condigées. Quando
a drenagem é insuficiente, esta instalado um sistema de
drenagem adequado

4.7.1

O armazenamento ao ar livre é minimo. Se for
4.7.2 necessario, é feita uma anadlise de risco para garantir a
inexisténcia de contaminagdo ou efeitos adversos sobre
a seguranga e qualidade dos alimentos

4.8. Layout e fluxos

A planta da empresa cobre todos os edificios da
instalagao e descreve detalhadamente os fluxos internos
de produto acabado, materiais de embalagem,
matérias-primas, residuos, pessoal e agua.

4.8.1

O fluxo do processo desde a rece¢dao da matéria-prima
até a expedicdo estd estabelecido e é revisto e
modificado sempre que necessario de modo a evitar ou

minimizar o risco de contaminacgdo cruzada

4.8.2

As areas sensiveis a risco microbioldgico, quimico e fisico
4.8.3 | estdo projetadas e operadas para garantir que a
seguranga do produto ndo é comprometida
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4.8.4

As instalagdes de laboratorio e controlo em processo
nao afetam a seguranga do produto

4.9. Instalagdes de produgdo e

armazenamento

4.9.1. Requisitos de co

nstrugao

49.1.1

As instalagdes onde os produtos alimenticios sao
preparados, tratados, processados e armazenados sdo
projetadas e contruidas de forma a garantir a
seguranga alimentar

4.9.2. Paredes

49.2.1

As paredes sdo constituidas por material que evita a
acumulagao de sujidade, reduz a condensagao e o
crescimento de bolor e facilita a limpeza

4.9.2.2

As superficies das paredes estdo em boas condigGes,
sao de facil limpeza, sdo impermeaveis e resistentes
ao desgaste

49.2.3

As jungdes entre paredes, pisos e tetos estdo
projetadas de forma a facilitar a limpeza

4.9.3. Pavimento

49.3.1

O revestimento do piso é de material adequado aos
requisitos da producdo, impermedvel e resistente ao
desgaste, esta em boas condigGes e é de facil limpeza

49.3.2

A eliminagdo higiénica das aguas e outros liquidos esta
garantida com a existéncia de sistemas de drenagem
de facil limpeza, projetados para minimizar riscos de
acesso de pragas, odores ou contaminantes

4933

A 3agua e outros liquidos alcangam facilmente os
sistemas de drenagem. Nao se verifica a formagao de
pogas

4934

As tubagens estdo dispostas de forma que as aguas
residuais sejam direcionadas diretamente para o
dreno

4.9.4. Tetos e estruturas

superiores

494.1

Os tetos e as estruturas superiores (tubagens, cabos,
lampadas) estdo construidos de forma a minimizar a
acumulagdao de sujidade e condensagdo e nao
representam risco de contaminagdo fisica ou
microbioldgica

494.2

Existem acessos as areas vazias dos tetos falsos para
facilitar a limpeza, manutengdo e inspegdo de
controlo de pragas

4.9.5. Janelas e outras aberturas

495.1

As janelas estdo construidas de modo a evitar a
acumulagao de sujidade e estdo mantidas em boas
condigoes
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495.2

As janelas e claraboias permanecem fechadas e fixas
durante a producao

4953

As janelas e claraboias que precisem de ser abertas para
ventilagdo estdo equipadas com redes mosquiteiras,
facilmente removiveis e em boas condigées

49.5.4

Nas areas de manipulagdo de produto ndo embalado as
janelas estdo protegidas contra quebra

4.9.6. Portas e portoes

4.9.6.1

As portas e portdes estdo em boas condigdes e sdo de
material ndo absorvente facil de limpar

49.6.2

Estdo construidos de forma a prevenir o acesso de
pragas e possuem fecho automatico

49.6.3

As cortinas de tiras plasticas estdo em boas condigGes e
sdo de limpeza facil

4.9.7. lluminagdo

49.7.1

Todas as areas de produgdo, armazenamento, rece¢ao e
expedi¢do tem niveis adequados de iluminagao

4.9.8. Ar condicionado/v

entilagdo

49.38.1

Todas as dreas estdo providas de ventilagdo natural
e/ou artificial adequada

49.8.2

Os equipamentos de ventilagdo, filtros e outros
componentes sdo facilmente acessiveis e verificados,
limpos ou substituidos conforme necessario

4.9.8.3

O sistema de ar condicionado e fluxo de ar gerado
artificialmente ndo compromete a segurangca e
qualidade do produto

4.9.8.4

Os equipamentos de extracdo de po6 estdo instalados
nas areas onde sdo geradas quantidades consideraveis
de poeira

4.9.9. Agua

4.9.9.1

A agua utilizada como ingrediente no processo de
producdo ou limpeza é potavel e fornecida em
quantidade suficiente, incluindo o vapor e gelo usados

4.9.9.2

A agua reciclada ndo representa risco de contaminagdo

4993

A qualidade da agua, vapor ou gelo é monitorizada,
seguindo um plano de amostragem

49.9.4

A agua nao potavel é transportada em tubagens
distintas e devidamente identificadas. As tubagens nao
estdo ligadas ao sistema de agua potavel e ndo
permitem a possibilidade de refluxo

89




Requisito

Classificagdo

A

B|C

D

NA

KO/
Maior

Pontuacao

Observagoes

4.9.10. Ar comprimido e

gases

4.9.10.1

A qualidade do ar comprimido que entra em contacto
direto com o alimento ou com a embalagem primaria é
monitorizada. Os gases utilizados demostram a adequada
seguranga e qualidade mediante declaragBes de
conformidade e sdo adequados para o uso pretendido

4.9.10.2

O ar comprimido ndo constituiu um risco de contaminagao

4.10. Limpeza e des

infe

¢do

4.10.1

Estdo documentados e implementados programas de
limpeza e desinfe¢dao, que tém definidos os objetivos, as
responsabilidades, os produtos utilizados, as instrucées de
uso, a dosagem de produtos quimicos de limpeza e
desinfecdo, as areas a limpar ou desinfetar, a frequéncia da
limpeza e desinfec¢do, os registos e os simbolos de perigo

4.10.2

A limpeza e desinfecdo sdo eficazes nas instalagoes,
estruturas e equipamentos. Os métodos definidos estdo
adequadamente  implementados, documentados e
monitorizados

4.10.3

Estdo disponiveis registos de monitorizagao da limpeza e
desinfecdo

4.10.4

A limpeza e desinfecdo é realizada por pessoal com
formagao sobre os programas de limpeza

4.10.5

E verificada e documentada a eficicia das medidas de
limpeza e desinfe¢do mediante inspecdo visual, testes
rapidos e métodos analiticos de analise. As a¢des corretivas
resultantes estdo documentadas

4.10.6

Os programas de limpeza sdo revistos sempre que houver
alteragdes nos produtos, processos ou equipamentos de
limpeza e desinfe¢do

4.10.7

Estd identificado o uso pretendido dos utensilios de
limpeza e desinfeg¢do. Os utensilios sdo utilizados de forma
a evitar contaminagao

4.10.8

Estdo disponiveis as fichas de seguranga e instrug6es de uso
dos produtos quimicos e agentes de limpeza e desinfec¢ao.
O pessoal responsavel pela limpeza e desinfecdo demonstra
conhecimento na matéria

4.10.9

Os produtos quimicos de limpeza e desinfecdo estdo
devidamente rotulados e armazenados

4.10.10

As atividades de limpeza e desinfegdo sdo realizadas em
periodos de ndo funcionamento da produgao

4.10.11

No caso de a empresa contratar um prestador de servigos
externo, estes requisitos estdo claramente definidos no
contrato de servigo
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4.11. Gestdo de residuo

4.11.1

Estd definido e implementado um procedimento de gestao
de residuos

4.11.2

Sdo cumpridos os requisitos legais para a gestdo de residuos

4.11.3

Os residuos de alimentos e outros residuos sdo removidos
frequentemente, para evitar acumulagdo

4.11.4

Os contentores para os residuos estdo identificados, sdo
adequados, estdo em boas condigOes e sdo faceis de limpar
e desinfetar

4.11.5

Os residuos de alimentos que serdo reutilizados para
alimentagdo animal, seguem medidas e procedimentos
adequados para prevenir contaminagao e deterioragdo

4.11.6

Os residuos sdo separados de acordo com o uso pretendido.
A recolha dos residuos é realizada por entidade licenciada

4.12. Risco de material estranh

4.12.1

Os produtos alimentares em processamento estdo
protegidos contra contaminagao fisica, como contaminante
ambientais, dleos ou fugas e derrames de liquidos de
magquinas e po, e riscos de contaminagdo por equipamentos
e utensilios, tubagens, plataformas e escadas

4.12.2
KO n26

Existem procedimentos para evitar contaminagées com
materiais estranhos. Produtos contaminados sdo tratados
com produtos ndo conformes

4.12.3

Estdo instalados detetores de metais que sdao submetidos a
manutencgao regular

4.12.4

A precisdo dos equipamentos de dete¢cdo e os métodos
designados para detetar e eliminar materiais estranhos é
regularmente verificada. Em caso de mau funcionamento ou
falha sdo definidas, implementadas e documentadas a¢des
corretivas

4.12.5

Os produtos potencialmente contaminados sao isolados. O
acesso e as agles para a manipulagdo ou verificagdo destes
produtos isolados é realizada por pessoal autorizado. Os
produtos contaminados sdo tratados como ndo conformes

4.12.6

N3do é utilizado vidro ou materiais quebradigos em areas de
manipulagdo de matéria-prima, produtos semiacabados e
produtos acabados.

4.12.7

Estdo implementadas medidas preventivas para a
manipula¢do de embalagens de vidro, recipientes de vidro
ou outros tipos de recipientes no processo de produgao
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4.12.8

Estdo estabelecidos procedimentos que descrevem
medidas a serem tomadas em caso de quebra de vidro
ou material quebradico. As medidas incluem a
identificagdo dos produtos a serem isolados, o pessoal
autorizado, a limpeza do ambiente de produgdo e a
liberagdo da linha de produgdo para continuidade da
producdo

4.12.9

As quebras de vidro e de materiais quebradigos estao
registadas

4.12.10

Os trabalhadores tém formagdo de inspegdo visual para
detetar corpos estranhos

4.12.11

A utilizagdo de madeira deve ser excluida das areas
onde se manipulam matérias-primas, produtos
semiacabados e acabados. Onde nao é possivel, os riscos
devem ser controlados e a madeira deve estar limpa e
em boas condigdes

4.13. Monitorizagdo e con

pra

gas

4.13.1

As infraestruturas do local e as operagdes foram
projetadas e contruidas de forma a prevenir a infestagao
de pragas

4.13.2

A empresa tem medidas adequadas de controlo de
pragas implementado, considerando as pragas potenciais
para o ambiente local, o tipo de matérias-primas e
produtos acabados, o mapa de iscos, a identificagdo do
local onde estdo os iscos, responsabilidades
internas/externas, utilizacdo de produtos conformes e a
respetiva instrugdo de uso e ficha de seguranga e a
frequéncia das inspecGes

4.13.3

No caso de empresa externa, os requisitos devem estar
definidos no contrato de servigo. Uma pessoa da empresa
deve ser nomeada e ter formagdo para monitorizar as
medidas de controlo de pragas. As responsabilidades
pelas agGes necessdrias para o controlo de pragas é da
empresa

4.13.4

As inspegbes de controlo de pragas e agOes resultantes
estdo documentadas. Qualquer infestagdo é
documentada e medidas de controlo tomadas

4.13.5

As armadilhas, os iscos e exterminadores de insetos estdo
em numero suficiente e posicionados em locais
adequados

4.13.6

Os produtos rececionados sao verificados no momento
da recegdo quanto a presenca de pragas. Ocorréncias sdo
registadas
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4.13.7

A eficacia das medidas de controlo de pragas é monitorizada
recorrendo a uma andlise de tendéncias regulares

4.14. Recec¢do e armazenamento de

produtos

4.14.1

Todos os materiais de embalagem e rétulos s3o verificados
aquando da sua rece¢do de acordo com o plano de inspegao.
Existem registos

4.14.2

As condigbes de armazenamento correspondem as
especificagGes do produto e ndo representam risco de
contaminagdo cruzada

4.14.3

As matérias-primas, os produtos semiacabados e os
materiais de embalagem sdo armazenados de maneira a
minimizar o risco de contaminagao

4.14.4

Existem condigdes apropriadas para materiais de trabalho,
materiais auxiliares e aditivos. As pessoas responsaveis pela
gestdo do armazenamento tém formagdo adequada

4.14.5

Todos os produtos estdo identificados e a utilizagdo cumpre
os principios FIFO ou FEFO

4.14.6

Se se recorrer a um fornecedor de servicos de
armazenamento externo, este deve cumprir o IFS Logistics.
Caso contrario, todos os requisitos devem estar
especificados no contrato

4.15. Transporte

4.15.1

Os veiculos estdo ausentes de odores estranhos, sujidade,
humidade, pragas e bolores. Os veiculos sdo verificados
antes da carga e sao mantidos registos da verificagao

4.15.2

A temperatura dentro dos veiculos é verificada e registada
antes de carregar

4.15.3

Estdo implementados procedimentos para a carga e descarga

4.15.4

E assegurada e registada a temperatura dos produtos
durante o transporte

4.15.5

Existem requisitos de higiene para todos os veiculos e
equipamentos utilizados para a cargas e descarga

4.15.6

As areas de carga e descarga estdo contruidas de forma que
os riscos de entrada de pragas sejam mitigados, os produtos
estdo protegidos de condigdes climaticas adversas, a
condensagao e o crescimento de bolor s3o evitados e a
limpeza pode ser realizada facilmente

4.15.7

No caso de servigos de transporte externos, o prestador de
servigos deve ser certificado em IFS Logistica ou outra norma
reconhecida pelo GFSI. Caso contrério, todos os requisitos
especificados neste ponto devem estar definidos no contrato
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4.16. Manutengdo e reparos

4.16.1

Estd implementado e documentado um plano de
manutencao dos equipamentos, englobando as atividades
de manutengdo internas e externas. O plano incluiu
responsabilidades, prioridades e prazos

4.16.2

As atividades de manutenc¢do e reparo ndao colocam em
causa a seguranga e qualidade alimentar dos produtos.
Sdo mantidos registos dos trabalhos de manutengdo e
reparo

4.16.3

Todos os materiais utilizados para manutencdo e reparo
sdo adequados para uso alimentar

4.16.4

As falhas e mau funcionamento das instalagGes e
equipamentos estdo registadas e sdo revistas com o
objetivo de melhorar o plano de manutengdo

4.16.5

Os reparos temporarios sdo realizados de modo a nao
comprometer a seguranca e qualidade alimentar. Existem
registos e estdo estabelecidos prazos para a eliminagao do
problema

4.16.6

Em caso de existéncia de prestador de servigos de
manutencgdo e reparo, todos os requisitos sobre materiais
e equipamentos estdo definidos e documentados

4.17. Equipamento

4.17.1

O equipamento esta projetado e especificado para o uso
pretendido, tendo sido verificado se atendia aos requisitos
do produto antes da instalagdo

4.17.2

Todos os equipamentos e utensilios para contacto direto
com alimentos tém certificado de conformidade com os
requisitos legais em vigor. Caso contrario, existem
evidéncias da adequabilidade, tais como certificados de
conformidade, especificagcbes técnicas e declaragdes do
proprio fabricante

4.17.3

Os equipamentos estao localizados de modo a permitir a
eficacia das operagées de limpeza e manutengdo

4.17.4

Os equipamentos para realizagdo do produto estdo em
condicbes que nao comprometam a seguranga do
alimento e a qualidade do produto

4.17.5

No <caso de alteragdbes nos equipamentos, as
caracteristicas do processo sdo revistas de modo a
assegurar os requisitos do produto
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0 Requisi
n equisito alalel s

4.18. Rastreabilidade

Estd implementado um sistema de rastreabilidade que
permita a identificacdo de lotes de produtos e a sua
4.18.1 | relagdo com os lotes de matéria-prima e os materiais de
KO |embalagem primaria. O sistema de rastreabilidade
n27 |incorpora todos os registos de rece¢do, produgdo,
reprocessamento e distribuicdo. A rastreabilidade é
garantida e documentada até a entrega ao cliente

O sistema de rastreabilidade é testado pelo menos uma
vez por ano e sempre que houver mudangas no proprio
sistema. Os registos do teste verificam a rastreabilidade
4.18.2 | a montante e a jusante, desde os produtos entregues as
matérias-primas e vice-versa. O tempo do teste de
rastreabilidade do produto acabado ndo ultrapassa as 4
horas

Os resultados dos testes e o tempo para a recuperacgdo
4.18.3 | das informagdes esta registado e quando necessdrio sdo
tomadas agdes apropriadas

A rastreabilidade assegura a relagdo entre os lotes do

4.18.4 . ,
produto final e os seus roétulos

A rastreabilidade é garantida em todas as etapas,
4.18.5 | incluindo trabalhos em andamento, pds tratamento e
reprocessamento

A rotulagem dos lotes semi-processados ou produtos
finais é efetuada quando os produtos sdao embalados.
Quando sdo rotulados posteriormente, os produtos
4.18.6 | armazenados temporariamente recebem uma rotulagem
especifica com o lote. O prazo de validade dos produtos
rotulados é calculado a partir do lote de produgao
original

Se solicitados pelo cliente, sdo mantidas amostras
representativas do lote de produgao até ao fim do prazo
de validade e, se necessario, um periodo pré-definido
apos essa data

4.18.7

4.19. Mitigacdo do risco de alergénios

Estdo disponiveis especificacGes de matérias-primas que
identificam a presenca de alergénios que requerem
declaracdo no pais de venda do produto final. A empresa
4.19.1 | mantém uma lista atualizada de todas as matérias-
primas utilizadas que contém alergénios e identifica
todas as misturas e férmulas nas quais essas matérias-
primas sdo adicionadas
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4.19.2

Estdo implementadas medidas preventivas e de
controlo desde a rece¢ao a expedi¢do para minimizar a
possibilidade de contaminagdo cruzada por alergénios,
relacionadas com o meio ambiente, transporte,
armazenamento e matérias-primas.

4.19.3

Os produtos finais declaram a presenga de alergénios
de acordo com os requisitos legais. Para contaminagGes
cruzadas acidentais ou ndo intencionais, a rotulagem da
sua potencial presenca é baseada na analise de risco

4.20. Fraude Al

ime

ntar

4.20.1

As responsabilidades de wuma avaliagdo de
vulnerabilidade a fraude alimentar e o plano de
mitigacdo esta definido. As pessoas responsaveis tém
conhecimento especifico adequado e compromisso
total da gestdo de topo

4.20.2

E realizada uma avaliagdo documentada de
vulnerabilidade quanto a fraude em alimentos para
todas as matérias-primas, ingredientes, materiais de
embalagem e processos subcontratados, de modo a
determinar os riscos de atividade fraudulenta em
relacgdo a substituicdo, etiquetagem incorreta,
adulteragao ou falsificagdo. Estdo definidos os critérios
de avaliagdo de vulnerabilidade

4.20.3

Estd desenvolvido um plano documentado de mitigagao
de fraude alimentar, com referéncia a avaliagdo de
vulnerabilidade e implementado para controlar
quaisquer riscos identificados.

4.20.4

A avaliacdo da vulnerabilidade a fraude alimentar é
revista, pelo menos anualmente e/ou no caso de
aumento dos riscos e, se necessario, atualizado o plano
de mitigacdo de fraude alimentar

e Capitulo 5 — Medidas, Analises e melhorias

Requisito

Classificagdo

A

B

C

D

NA

KO /
Maior

Pontuagao

Observagoes

5. Medidas, analises e melhorias

5.1. Auditorias internas

511
KO n28

A empresa tem um plano de auditorias internas eficaz e abrange

todos os requisitos da Norma IFS Food

5.1.2

As auditorias internas das atividades criticas para a seguranga e
qualidade alimentar s3o realizadas pelo menos uma vez por ano
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5.1.3

Os auditores sdo competentes e independentes do
departamento auditado

5.1.4

O resultado da auditoria interna é comunicado a direcdo e
ao pessoal responsavel pelas atividades em questao. Sao
determinados, documentados e comunicados as agles
corretivas necessarias e um cronograma de implementagao.
Todas as agles corretivas resultantes das auditorias sdo
verificadas

5.2. Inspecgdes da fa

brica

5.2.1

As inspe¢des da fdbrica sdo planeadas e realizadas
considerando o estado de construgdao das instalagées de
producdo e armazenamento, as areas externas, o controlo
do produto durante o processamento, a higiene durante o
processamento e dentro da infraestrutura, os perigos de
materiais estranhos e a higiene pessoal.

5.3. Validagdo e controlo do processo

53.1

S3o definidos os critérios para a validagdao e controlo do
processo e do ambiente de trabalho. Caso se justifique, sdo
monitorizados e registados parametros de temperatura,
tempo, pressdo, propriedades quimicas, etc.

5.3.2

As operagoes de retrabalho sdo validadas, monitorizadas e
documentadas

533

Estdo implementados procedimentos para a notificagdo
imediata, registo e controlo de mau funcionamento de
equipamentos e desvios de processo

53.4

Sdo recolhidos dados relevantes para a seguranga do
produto e do processo para validagdo do processo

5.4. Calibragdo, ajuste e verificacdo dos equipamentos de monit

orizacdo e medi¢do (EMM)

54.1

A empresa identifica e regista os dispositivos de medigdo e
monitoriza¢do, de modo a assegurar conformidade com os
requisitos do produto. Os estados de calibragdo dos
equipamentos de medicdo estdo identificados na etiqueta
da maquina ou na lista de equipamento

5.4.2

Os EMM sao verificados, ajustados e calibrados, de acordo
com um plano de monitorizagdo, estando os resultados
devidamente documentados

543

Quando os resultados das medi¢ées indicam um mau
funcionamento, o dispositivo em questdo é reparado ou
substituido. Sempre que necessario, sdo realizadas acbes
corretivas nos processos e nos produtos

97




Requisito

Classificagdo

A

B

C|D|NA

KO/
Maior

Pontuagdo

Observagoes

5.5. Monitoriza¢do do controlo de

guantidade

5.5.1

A empresa tem definidos os critérios de conformidade
para controlar a quantidade do lote, considerando o
peso da tara, a densidade e outros atributos criticos.
Tem definido a frequéncia e metodologia da verificacdo
da quantidade

55.2

Existe um plano de amostragem que assegura a
representatividade do lote de produgdo. O plano esta
implementado e sdo registadas as verificagGes

5.6. Andlise ao produto e processo

5.6.1

Existem planos de anadlise internas e externas, com base
na analise de riscos, que abrangem as matérias-primas,
os produtos semiacabados, os produtos finais, os
materiais de embalagem, as superficies de contacto de
equipamento de processamento e parametros
relevantes para monitorizagdo ambiental. Os resultados
dos testes estdo registados

5.6.2

As analises relevantes para a seguranca do alimento, sdo
realizadas em laboratério com programas/métodos
acreditados (ISO 17025). Em caso contrario, os
resultados sdo verificados periodicamente por
laboratdrios acreditados nestes programas/métodos
(1SO 17025)

5.6.3

Existem procedimentos que asseguram a
confiabilidade dos resultados das analises internas,
com base em métodos de analises oficialmente
reconhecidos. E demonstrado por testes
interlaboratoriais (ring tests) ou outros testes de
proficiéncia

5.6.4

Os resultados sao avaliados por pessoal competente e
no caso de serem insatisfatorios sdo definidas e
implementadas medidas corretivas. Os resultados
analiticos sdo revistos periodicamente com o objetivo de
identificar tendéncias

5.6.5

As andlises internas sdo realizadas de acordo com os
procedimentos definidos por pessoal treinado e
qualificado, estando disponiveis equipamento e
instalagdes apropriadas

5.6.6

Sdo realizados periodicamente testes organoléticos
internos para a verificagdao da qualidade do produto
final. Os resultados estdo documentados

5.6.7

A empresa tem o plano de controlo atualizado, com
base nos resultados, mudangas na legislagio ou
questdes que possam ter impactado na seguranga,
qualidade ou legalidade do produto
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5.7. Quarentena de produtos e Liberaga

o de produtos

57.1

Estd estabelecido um procedimento para a quarentena
(bloqueio/espera) e liberagdo de todas as matérias-primas,
semiacabados, produtos finais e materiais de embalagem. O
procedimento assegura que apenas os produtos e materiais
conformes sdo processados e expedidos

5.8. Gestdo das reclamagdes de

clientes

e autoridades

58.1

Estd implementado um sistema para a gestdo de
reclamagbes de produtos e de quaisquer notificacGes
escritas emitidas por autoridades competentes, no ambito
de controlos oficiais, e quaisquer ordens de agdo ou medidas
a serem tomadas quando sdo identificadas ndo
conformidades

5.8.2

As reclamagbes estdo registadas, disponiveis e sao
avaliadas por pessoal competente. Se necessario, sdo
tomadas agdes apropriadas

5.8.3

Sdo analisadas com o objetivo de implementar agbes
preventivas que evitem a recorréncia da nao conformidade

58.4

Os resultados da andlise dos dados de reclamagdo estdo
disponiveis para as pessoas relevantes responsaveis e para
a gestdo de topo

5.9. Gestdo de incidentes, recol

ha erec

all de produto

5.9.1

Estd implementado um procedimento documentado para a
gestdo de incidentes e potenciais situagdes de emergéncia
que impactam na seguranga, legalidade e qualidade do
alimento, que inclui o processo de tomada de decisdo, a
nomeacdo do responsavel sempre disponivel para iniciar o
processo em tempo util, a nomeacdo e formacgdo de uma
equipa de gestdao de incidentes, uma lista de contactos de
emergéncia atualizados, informacdo dos clientes, fontes de
aconselhamento juridico, disponibilidade dos contactos e
plano de comunicag¢do para os consumidores e autoridades

5.9.2
KO
n29

Estd implementado um procedimento eficaz de recolha e
recall de todos os produtos, que assegura que os clientes e
consumidores envolvidos sdo informados, o mais breve
possivel. Esse procedimento inclui uma clara atribuicdo de
responsabilidade

593

Aviabilidade, eficacia e rapidez do procedimento de recolha
é testada periodicamente, pelo menos uma vez por ano.
Incluiu a verificagdo dos dados de contacto atualizados
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5.10. Gestdo de ndo conformidades e d

e produto nao conforme

5.10.1

Existe um procedimento implementado para a gestao
de todas as matérias-primas, produtos semiacabados,
produtos finais, equipamentos de processo e materiais
de embalagem ndo conformes. Inclui a definicdo das
responsabilidades, o procedimento de
isolamento/quarentena, a andlise de perigos e a
avaliagdo dos riscos associados, a identificacdo
(rotulagem) e a decisdo sobre a utilizagdo posterior
(liberagdo, retrabalho/pds-tratamento, bloqueio,
rejeicdo, quarentena/eliminagao)

5.10.2

O procedimento é compreendido e aplicado por todos
os colaboradores

5.10.3

Em caso de ndo conformidade, sdo tomadas acdes de
corregao imediatas para assegurar que os requisitos de
segurangca e qualidade do produto alimentar sdo
atendidos

5.10.4

Os produtos acabados, incluindo embalagens, que estdo
fora das especificagdes nao sao disponibilizados no
mercado com o rétulo correspondente, salvo
aprovagdo por escrito com os parceiros contratuais

5.11. Ag¢des co

rret

ivas

5111

Estd implementado um procedimento para o registo e
andlise de ndo conformidades e produtos nao
conformes, com o objetivo de evitar recorréncias
através de agbes preventivas e/ ou corretivas

5.11.2
KO
n210

As agbes corretivas estdo claramente formuladas,
documentadas e s3ao implementadas o mais
rapidamente possivel, de modo a evitar a ocorréncia de
ndo conformidades. As responsabilidades e os prazos
para agdes corretivas estdo claramente definidos

5.11.3

A eficacia das agbes corretivas implementadas é
avaliada e os resultados da avaliagio estdo
documentados
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6. Plano de Defesa dos Alimentos

6.1

As responsabilidades para o plano de defesa dos
alimentos estdo claramente definidas por pessoas
chave com conhecimento demonstrado na area da
defesa dos alimentos

6.2

Esta desenvolvido e implementado um plano de defesa
alimentar e procedimento em relagdo a avaliagdo das
ameagas, incluindo os requerimentos legais, a
identificacdo de areas e praticas criticas e a politica de
acesso por funcionarios, visitantes e contratados e
todas as medidas de controlo apropriadas

6.3

Na auditoria interna e no plano de inspecdo estdo
incluidos o teste sobre a eficacia do plano de defesa
alimentar e as medidas de controlo

6.4

Existe um procedimento documentado para a gestao de
inspeg¢Oes externas e visitas regulamentares
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Apéndice 2 — Plano de Auditorias

Empresa:

Mar Cabo — Produtos Congelados, Lda.

Local

Lugar das Carvalhas, Armazém 7 e 8 — 4460-710 Custdias,

Matosinhos

Tipo de avaliagao

Auditoria diagnéstico

Auditor

Vera Costa

Objetivo da avaliagao

Verificagdo do cumprimento dos requisitos da norma IFS Food

Ambito da avaliagdo

Receg¢do da matéria-prima, material subsidiario e auxiliares
tecnoldgicos, armazenamento dos produtos congelados e dos
produtos frescos em camara de refrigeragdo para produgéo,
armazenamento do material subsididrio e auxiliares tecnolégicos,
desembalamento, preparagao (inclui desagregacgéao, pelagem, corte
e aparagem), vidragem, colocagdo de matéria-prima ou produto
intermédio em cestos, mistura, colocagdo do produto em tinas com
e sem tratamento (cefaldpodes e red fish), congelagéo ou reposigao
de temperatura, embalamento e pesagem primaria, impressdo dos
dados, etiquetagem priméria, embalamento e pesagem secundaria,
etiquetagem secundéria, detetor de metais, armazenamento final,

expedigao e transporte.

Ambito do produto

2 — Pescado e derivados;

7 — Produtos combinados

Ambito da tecnologia

P6 — Congelamento (-18 °C);
P9 — Processos para prevenir a contaminagao do produto;
P12 — Corte, corte em cubos, mistura, classificagdo, manipulagéao,

embalagem, rotulagem

Data da avaliagao

13 a 23/06/2022 entre as 14h e as 18h

Duragao

36 horas

Critérios da avaliagao

IFS Food v7

Dia 13/06/2022 - Preparagao para auditoria:

e Revisao dos relatérios anteriores e dos desvios identificados
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Dia 14/06/2022:
14h00 - Sistema de Gestao da Qualidade

Revisao da politica de Qualidade

Compromisso da Administragao

Estrutura organizacional, responsabilidades e autoridade de gestédo
Foco no cliente e comunicacgao

Revisdo da Gestao (objetivos, conteuddos, plano de agéo)

Gestao de excedentes de alimentos e produtos para alimentagao animal

16h00 - Sistema de Documentacgéo

Manual de segurancga e qualidade alimentar
Controlo de documentagéo

Registo de conclusdo e manutengao

17h00 — HACCP

Revisao do plano HACCP

Dia 15/06/2022:

14h00 - Visita as instalagdes do pessoal

Vestuario, instalagdes sanitarias, refeitério
Regras para vestuario

Regras de higiene pessoal

16h00 - Formacgao de pessoal e rastreio médico

Plano de formagao (pessoal, programa, registos e avaliagao)
Controlo e regras de higiene pessoal
Rastreio médico

Descricao das fungdes e avaliagao do pessoal

17h00 - Limpeza e Higiene

Revis&o do Plano de higienizacéo
Fichas técnicas e dados de seguranga dos produtos quimicos

Controlo do registo de higiene

Dia 16/06/2022:
14h00 — Rotulagem

Aprovagéao do roétulo, verificagdo de acordo com as especificagbes, receita, alegagdes

declaradas, veracidade/precisao
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15h00h — Laboratério de vidragem

Equipamento e fiabilidade dos resultados
Plano de analise
Estudos de vida util / vida de prateleira

Gestao de produto nao conforme

16h00 - Manutengao e Equipamento

Programa de Manutencéao
Estado do equipamento
Registos de interveng¢des de manutencao

Procedimentos de higiene

17h00 - Gestao de alergénicos

Equipamento;

Medicao e controlo

17/06/2022 - Visita:
14:00h - Visita a produgéo

16:00 —

Fluxo de produgao (armazenamento matéria-prima/produtos finais)

Instalagbes (construgéo)

Layout (manutengao/limpeza)

Servigos (agua, gelo, ar...)

Cumprimento da area/zona: receg¢do, armazenamento, produgédo, embalamento,
armazenamento de produtos acabados, sala de amostras...

Producéo (incluindo o respeito pelos procedimentos, controlos de qualidade do processo,
controlo de quantidade...)

Gestéo dos riscos (incluindo microbioldgicos, quimicos e controlo da contaminagao fisica do
produto e equipamento)

Gestéo das areas de armazenamento (embalagens, produtos quimicos...)

Areas de limpeza

Higiene pessoal durante a produgéao

Vestuario de protecao

Higiene do equipamento

Sistema de seguranca

Mudanca de produto

Dispositivos de medicao e monitorizagao
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Calibragao e controlo

Validacao do equipamento

Dia 20/06/2022:

14h00

- Tratamento de reclamacgées

Tratamento de reclamacgoes

15h00 — Especificagdes

16h00 -

17h00 -

Revisdo das especificagdes dos produtos acabados

Gestao de fornecedores

Gestéo de fornecedores de matérias-primas e embalagens

Procedimentos de recegéo e monitorizagdo de matérias-primas e embalagens

Gestéo de fornecedores de servigos

Gestao de procedimento externo

Fraude Alimentar

Avaliacdo da vulnerabilidade a fraude alimentar realizada em todos as matérias-primas,
ingredientes, embalagens e processos subcontratados.

Plano de mitigacdo da fraude alimentar para controlar qualquer risco identificado. Métodos
de controlo e monitorizagao definidos e implementados.

Revisao da avaliagao da vulnerabilidade a fraude alimentar.

Dia 21/06/2022

14h00 -

16h00 -

17h00 -

Auditorias e inspe¢oes internas
Tratamento de reclamacodes
Audigbes internas

Inspecgao de instalagbes

Acéo corretiva e preventiva
Controlo de produto nao conforme
Liberacéo do produto

Gestao de incidentes, levantamento do produto e recolha de produtos

Dia 22/06/2022

14h00 -

Expedicao e transporte

Especificagbes para o transporte e expedi¢do

Procedimentos e registos
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e Registo da temperatura

e Desenvolvimento de produtos

16h00 - Controlo da contaminagao do produto

e Gestdo e revisdo da contaminagéao (vidro, plasticos frageis, ceramicas e materiais similares)

Produtos embalados em vidro ou outros recipientes frageis

Controlo de metais

Controlo da madeira

Filtros e peneiras, imanes, equipamento de triagem ética
e Controlo de produtos quimicos

17h00 - Controlo de pragas
e Acompanhamento do controlo de pragas

e Registos de controlo, analise de resultados

Dia 23/06/2022:
14h00 — Rastreabilidade
e Exercicio de Rastreabilidade e testes de recolha
e Proveniéncia, garantia, autenticidade do produto e reivindicagbes da identidade de gestao de

materiais preservados ou cadeia de responsabilidades
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Apéndice 3 — Resultado da auditoria

1. Gestao e compromisso
1.1. Politica

A gestao de topo tem desenvolvida e implementa uma politica corporativa que tem como foco o
cliente, a segurancga alimentar e a qualidade do produto. A Politica Corporativa da Mar Cabo é mantida
e revista anualmente, sendo que a ultima revisao efetuada foi em dezembro de 2021.

A empresa assume o compromisso de cumprir e fazer cumprir os requisitos do Sistema de Gestao
Integrado, incluindo a Qualidade e a Cultura de Seguranga Alimentar dos Produtos, a Sustentabilidade
Ambiental e a Seguranca e Saude dos seus colaboradores, comprometendo-se a melhora-lo de forma
continua e eficaz e assegurar que o mesmo é implementado, mantido, comunicado e compreendido
por todos e ainda disponibilizado as partes interessadas.

A Politica Corporativa da Mar Cabo define objetivos anuais especificos para cada departamento,
com a intengao de que se possa trabalhar, em conjunto, na melhoria continua. O cumprimento desses
objetivos € monitorizado e no caso de ndo serem alcangados no periodo definido, sdo analisadas as
causas possiveis e tomadas medidas.

As informacgdes relevantes relacionadas com a seguranca alimentar, qualidade do produto e
autenticidade sdo comunicadas de forma eficaz e em tempo Util as pessoas relevantes, mediante a
exposicao da politica de gestdo em locais estratégicos e acessiveis aos trabalhadores, formagéo e
guias de acolhimento.

DESsVIOS / NAO CONFORMIDADES DETETADAS

22 AUDITORIA

e A Cultura para a Seguranca Alimentar ainda ndo esta completamente implementada. Este
requisito € apenas assegurado pela supervisdo diaria do Departamento de Qualidade, ndo

havendo por isso, conhecimento do ponto de situagéo.

32 AUDITORIA

e A Cultura para a Seguranca Alimentar é assegurada pela supervisédo didria do Departamento
de Qualidade e por ag¢des de sensibilizagdo que vao sendo realizadas periodicamente, cujas
tematicas incidem sobre as principais falhas identificadas. Foi elaborado um inquérito sobre
cultura de seguranga alimentar para os trabalhadores, mas o mesmo ainda nao foi

disponibilizado. No final do més de junho esta planeada uma agéo de sensibilizagdo sobre

unhas pintadas, onde sera entregue, de modo a fazer uma avaliagdo do ponto de situagao.
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1.2. Estrutura corporativa

Os colaboradores estdo cientes das suas responsabilidades relacionadas com a seguranca
alimentar e qualidade do produto e que mecanismos estdo implementados para monitorizar a sua
eficacia. No momento de entrada para a empresa é dado a conhecer o Manual de fungdes, entregue o
Manual de Acolhimento e Integragdo e ainda dada formagdo em Politica de Qualidade, Seguranca
Alimentar, Ambiente e Segurancga e Saude no Trabalho.

A administracdo fornece informagdes e recursos suficientes para atender aos requisitos do produto
€ processo.

O organograma da empresa esta disponivel para consulta e verifica-se que o departamento de
segurancga e qualidade alimentar reporta diretamente a diregao.

A administragdo garante que todos os processos, documentados e ndo documentados, s&o
conhecidos pelos colaboradores relevantes e sédo aplicados de forma consciente.

A empresa mantém-se informada sobre toda a legislagao pertinente (servigo prestado por empresa
externa, como Qualfood, ALIF (Associacdo da Industria Alimentar pelo Frio), etc.), desenvolvimentos
cientificos e técnicos, cédigos da industria de questbes praticas, segurancga alimentar e qualidade do
produto, e estdo cientes dos fatores que influenciam a defesa alimentar e riscos de fraude alimentar.

A administragdo informa, sempre que necessario, os organismos de certificagdo (SAlGlobal) sobre
alteragbes como mudanga de nome de pessoa juridica ou local de trabalho, assim como qualquer recall
de produto, retirada do produto por pedido oficial por razdes de seguranga alimentar e/ ou fraude
alimentar, visita de autoridades de saude que resulte em notificagbes e/ ou penalidades emitidas por

autoridades.
1.3. Foco no Cliente

A Mar Cabo tem um procedimento para identificar as necessidades e expectativas do cliente,
mediante um inquérito enviado anualmente aos clientes nacionais e internacionais relevantes, que
avalia o nivel de satisfagdo. O feedback desse questionario reflete-se como melhoramento continuo da
empresa. O nivel de vendas por cliente e as reclamagdes sdo também avaliadas com frequéncia. Desta
forma, é obtida uma visédo aprofundada sobre a opinido dos clientes em relagéo aos produtos e servigos
prestados pela Mar Cabo, que promove a melhoria continua, procurando sempre adotar medidas que

melhor satisfagam as necessidades dos clientes.
1.4. Revisao pela Gestao

O SGQSA é revisto, pelo menos, uma vez por ano, e inclui a revisao dos objetivos e politicas
(incluindo a cultura de seguranga alimentar), os resultados das auditorias e inspe¢des do local, a
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satisfagao dos clientes, a conformidade do processo, as questdes de autenticidade e conformidade, o
estado das correcbes e agdes corretivas e as notificagdes por autoridades.

Sao realizadas agbes de apoio a melhoria, mediante auditorias internas, que avaliam os requisitos
em todos os departamento e mudangas que possam afetar o SGQSA. As auditorias internas sao
realizadas por uma equipa de funcionarios pertencentes a empresa, sendo que o departamento
auditado ndo se pode auditar a ele mesmo, para que néo existam conflitos de interesses.

Periodicamente, a empresa identifica e revé se o ambiente de trabalho e as infraestruturas sao

adequadas as conformidades dos requisitos do produto.

2, Sistema de Gestédo da Qualidade e Seguranga Alimentar

2.1. Gestao da Qualidade

O SGQSA esta documentado, implementado e é mantido em local definido. Os documentos sédo
legiveis, de facil compreensao e estdo sempre disponiveis.

Existe um procedimento definido para o controlo documental designado como “Controlo
Documental de Origem Interna”. Nele esta definido que a codificagdo apresenta-se no canto inferior
direito do documento e tem indicagao da sigla do processo (ex.: GM — Gestédo de Melhoria), seguida da
ordem sequencial do procedimento, ordem sequencial do documento, versao e respetivo ano de
modificagdo. A criagado e as alteragdes sao indicadas no documento “Lista de Controlo Documental
Interno e Registos”, onde € mencionado o nome do documento, o tipo de documento, a codificagéo, o
responsavel pela aprovagao, o numero da versao e respetiva data de alteragao e descrigao. Todos os
documentos necessarios para o cumprimento dos requisitos do produto estao disponiveis na versao
mais recente.

Os registos e a informacao documental estdo legiveis e sdo genuinos, estando apenas cedido o
acesso, para criar ou alterar, a pessoas autorizadas, nomeadamente do Departamento de Qualidade.
A documentacgao é mantida de acordo com os requisitos legais e do cliente, pelo periodo minimo de
um ano apoés o prazo de validade especificado. Sdo armazenados com seguranga e facilmente

acessiveis.

2.2. Gestao da Seguranca Alimentar

O SGSA implementado é baseado nos principios do Sistema HACCP, seguindo os principios do
Codex alimentarius e quaisquer requisitos legais em vigor em Portugal e nos paises de destino.

O plano HACCP ¢ especifico e estd implementado no local de producdo. Abrange todas as
matérias-primas, materiais de embalagem, produtos ou grupos de produtos, bem como todos os
processos desde a rececao até a expedicdo de produto final, sendo que existe um plano HACCP para
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0 Pescado e um para os Cefal6podes. Em caso de alteragdes, o plano é revisto para garantir que os

requisitos de segurancga do produto sdo cumpridos.

A equipa HACCP tem conhecimento e experiéncia especifica adequada, € multidisciplinar e

incluiu colaboradores operacionais. O lider de equipa tem formacdo adequada na aplicagdo dos

principios do HACCP e tem conhecimentos especificos do produto e dos processos. Atualmente, a

equipa é constituida por membros dos seguintes departamentos:

(¢]

O

Geréncia

Departamento de qualidade
Departamento de produgao
Departamento de higiene e limpeza
Departamento de manutencao

Departamento de Rotulagem

O Plano de HACCP esta completo e em concordancia com a norma, contemplando as seguintes

informacgdes:

Descricdo completa do produto, incluindo informagdées sobre a composicdo, as
caracteristicas fisicas, organoléticas, quimicas e microbioldgicas, os requisitos legais para
a seguranga alimentar do produto, os métodos de tratamento, a embalagem e a
durabilidade (vida util), as condicbes de armazenamento e o método de transporte e

distribuicao.

Descri¢ao do uso pretendido do produto, em relagdo ao uso esperado do produto pelo

consumidor final, levando em consideracao os grupos vulneraveis.

Fluxograma para cada produto, ou grupos de produtos, e para todas as variagbes dos
processos e subprocessos (incluindo retrabalho), datado, com os PCC identificados, sendo
atualizado sempre que houver alteragdes. O fluxograma foi verificado no local em todas as

fases da operagao e em todos os turnos.

Analise de perigos para cada etapa foi realizada e esta listada no plano HACCP. Abrange
0s perigos bioldgicos, quimicos e fisicos, relacionados aos materiais em contato com os
alimentos, materiais de embalagem e ao ambiente de trabalho, considerando a
probabilidade de ocorréncia dos perigos e a severidade dos seus efeitos na saude, sendo
analisadas possiveis causas e consideradas medidas de controlo especificas para

controlar cada perigo.
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e Determinagao dos pontos criticos de controlo (PCC) e outras medidas de controlo,
mediante a aplicagdo de uma arvore de decisdo Campden Bri (Figura 0-1). Todos os pontos
com risco superior a 4, na analise de perigos, foram levados a arvore de decisao e
considerados pontos de controlo ou programa de pré-requisitos. Os PCCs identificados

encontram-se relacionados com os detetores de metais.

Q1 Sim
O perigo é gerido pelo Programa de
Pré-requisitos

Nao é um PCC
(Programa de Pré-requisitos)

i Nao
Q2a

) ) Q2 N&o E necessario controlar?
Existem medidas de controlo para o - Se ndo: Nao & um PCC:

perigo? - Se sim: Modificar o passo, o

l . processo ou o produto para
Sim obter controlo

Q3
A etapa do processo & Sim
especificamente projetada para
eliminar ou reduzir o perigo para um
nivel aceitavel?

Nao

A

Q4

A contaminagdo com o perigo pode Nao
ocorrer em niveis inaceitaveis ou 4% Néo é um PCC
aumentar para niveis inaceitaveis (se
os controlos falharem)?

i Sim
Q5
Uma etapa subsequente do processo Nzo h 4
eliminara o perigo identificado ou
reduzira o perigo para niveis
aceitaveis?

Sim

A
N&o é um PCC

Figura 0-1 - Arvore de Decisdo de Campden Bri.

e Limites criticos estabelecidos para cada PCC, sendo que esses limites estdo definidos

e validados de modo a identificar claramente quando o processo esta fora de controlo.

o Sistema de monitorizagdao estabelecido para cada PCC, onde esta definido um
procedimento especifico de monitorizagdo em termos de métodos, frequéncia de medicao

ou observacdo e registo de resultados, para detetar qualquer perda de controlo. O
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procedimento baseia-se num registo realizado trés vezes por turno. Os registos de
monitorizacdo de PCC sao verificados por técnico de qualidade e mantidos por um periodo
relevante. O pessoal operacional responsavel pela monitorizagcdo dos PCCs recebeu
formacgao especifica e foi desenvolvido uma instrugdo de trabalho com os passos a serem
desenvolvidos e ainda o0 modo de atuacgao, para que seja facilmente realizado e ndo cause
duvidas. As medidas de controlo (ndo PCC) sao monitorizadas regularmente, registadas
por registador continuo ou check-lists de verificagdo e controladas por critérios

mensuraveis e observaveis.

Acoes corretivas estabelecidas e adequadas a tomar quando é detetada uma nao
conformidade durante a monitorizagao do PCC. A causa de perda do controlo do PCC é

identificada e é efetuado um registo e acompanhamento da agao corretiva.

Procedimentos de verificagao estabelecidos para confirmar o funcionamento do plano
HACCP. Pelo menos uma vez por ano, sao realizadas auditorias internas por membros da
empresa e ainda por entidade externa, esta definido um plano anual de andlises, que
contempla analises ao produto, manipuladores, ar, agua e superficies e é realizado um
estudo de todos os desvios ou reclamagdes. O plano HACCP é verificado sempre que haja
produgao de um produto novo, rejeigao de produto por parte dos consumidores, mudangas
legislativas que afetem a atividade da empresa, novos dados cientificos ou tecnolégicos e

alteracdes do processo de fabrico

Documentagao e registo da implementagdo do HACCP estabelecidos, incluindo a
analise de perigos, a determinagao de PCCs e outras medidas de controlo, a determinagao
dos limites criticos, os processos e procedimentos, os resultados de atividades de
monitorizacdo de PCCs e outras medidas de controlo e registos dos desvios observados e

agdes corretivas implementadas.

DESVIOS / NAO CONFORMIDADES DETETADAS

22 AUDITORIA

O fluxograma apresentado no HACCP esta desatualizado. Apenas estédo definidos diagramas
de fluxos, de modo geral, para o pescado e para os cefalépodes, no entanto dentro deste
grupo, os cefalopodes seguem processos diferentes dependendo se sdo embalados em

cuvetes, em sacos ou a granel.

32 AUDITORIA

Os fluxogramas estéo a ser atualizados.
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3. Gestdo de Recursos
3.1. Recursos Humanos

O pessoal que realiza trabalhos que afetam a seguranga, qualidade e legalidade do produto
possuem a competéncia exigida, apropriada a sua funcgao, resultante da educacgdo, experiéncia de
trabalho e/ou formagéo adequada. Antes de iniciar fungdées na Mar Cabo, é ministrada uma formacgao
aos trabalhadores, em matéria de qualidade e seguranga alimentar, bem como em ambiente e
seguranga no trabalho e todos os funcionarios sdo submetidos a uma avaliagdo sobre os temas
apreendidos.

As responsabilidades, competéncias e descrigbes dos cargos com impacto na qualidade e

seguranga alimentar estdo claramente definidas no Manual de Fungdes.
3.2. Higiene Pessoal

No que respeita a higiene pessoal, as praticas desenvolvidas vao ao encontro dos requisitos
impostos pela IFS Food. As regras definidas sédo igualmente divulgadas através do Manual de
Acolhimento e Integragéo e ainda presentes no Manuel de Boas Praticas, pelo que:

e Nas areas de manipulagdo de alimentos é utilizada burca e protetores para a barba de
forma a cobrir completamente o cabelo e a barba.

e Estao disponiveis uniformes e roupas de prote¢cdo em quantidade suficiente. Estas estao
limpas e em boas condigdes. Sdo constituidos por calgas e burca e sao diariamente
substituidas, estando definidas as condi¢des de uso nas instalagées do pessoal. A limpeza
e conservagao do vestuario de trabalho é fundamental para garantir que os produtos
alimentares ndo sdo contaminados pela farda de trabalho, pelo que as roupas de protegéo
que possam contactar diretamente com o produto alimentar sdo lavadas por lavandarias
aprovadas (Elis), estando definidas as condi¢cdes de lavagem e a sua eficacia é
monitorizada, através de analises microbioldgicas realizadas na Mar Cabo.

e E efetuada a lavagem, desinfecéo e higienizacdo das mé&os.

e Existem regras sobre a proibicdo de comer, beber e fumar nas zonas de manipulagéo de
alimentos. Sendo também proibido levar qualquer tipo de alimento para os balnearios.

o Existem ag¢des a serem tomadas em caso de corte ou ferimento na pele, sendo obrigatéria
a colocacao de penso rapido e utilizagdo de luvas descartaveis, pelo que as regras para a
sua utilizacao estao definidas. Os pensos curativos usados para cobrir os cortes e abrasdes
s&o de cor azul e contém uma tira de metal.

¢ As unhas dos manipuladores apresentam-se curtas, limpas e sem verniz.
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e Na&o sdo usados adornos visiveis e relégios em qualquer area de armazenagem,
preparacao ou distribuicao de produtos alimentares, assim como os objetos pessoais ou
medicamentos.

e Em caso de doengas infeciosas e condigées que possam afetar a seguranga do alimento,
o trabalhador notifica o responsavel de linha e sdo tomadas ag¢des a fim de minimizar os
riscos de contaminacgao.

Estes requisitos estdo implementados e sdo aplicados a todo o pessoal relevante, incluindo

prestadores de servigcos e visitantes. Diariamente, cerca de duas vezes por turno, é verificado se os

requisitos de higiene pessoal estdo em conformidade, mediante start-check

DESVIOS / NAO CONFORMIDADES DETETADAS

12 AUDITORIA

e Na produgéao foram vistos alguns trabalhadores a manipularem produto, com barbas e bigodes

n&o protegidos e cabelo fora da burca.

32 AUDITORIA

o Na producgao foram vistos trabalhadores a manipularem produto, com barbas e bigodes nao

protegidos e trabalhadores a utilizar piercing.

3.3. Formagao

A empresa tem implementados programas de formagao referentes aos requisitos do produto e
processo e as necessidades de formagao dos colaboradores com base na sua fungdo. Anualmente, é
efetuado um levantamento das necessidades de formagao para todos os colaboradores, que tém em
conta os pontos fracos detetados, o interesse dos trabalhadores ou novas competéncias a serem
desenvolvidas ou atualizadas para o exercicio das fungodes.

Os planos de formagao incluem o conteudo e a frequéncia da formagao, a tarefa do funcionario, o
idioma e a qualificacdo do formador. Estao disponiveis registos de todas as formagdes contendo lista
de participantes, data, duragao, contetdo da formagao e nome do formador.

Na admisséo e antes de iniciar o trabalho, é aplicada a todo o pessoal, incluindo trabalhadores
sazonais, temporarios e colaboradores de organizagbes externas, uma formagado baseada na
Qualidade e Seguranca Alimentar e no Ambiente e Seguranga no Trabalho.

O conteldo da formacao é verificado periodicamente e atualizado sempre que necessario, e

aborda questdes de: seguranca alimentar, fraude alimentar, qualidade do produto, food defense,
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requisitos legais relacionados com os alimentos, modificagdes de produto/processo e feedback dos
programas de formacgdes anteriores.
A eficacia da formacao é avaliada mediante a verificagdo da aplicagdo dos conhecimentos

adquiridos no exercicio da funcdo ou mediante teste escrito.
3.4. Instalagoes de pessoal

As instalagdes do pessoal sao adequadas e de tamanho proporcional. Sdo mantidas limpas e em
boas condigdes.

N&o ha risco de contaminagéo do produto por alimentos e bebidas ou objetos estranhos, uma vez
que nao é permitida a entrada de alimentos ou bebidas na produgéo e balnearios. Os funcionarios
dispdem de um espaco de refeitério equipado com meios apropriados para a conservagéo da
temperatura dos alimentos e para aquecimento ou preparagao de refeicdes, mediante utilizagdo de
banho-maria ou microondas. Este espago possuiu também maquinas de vending.

As instalagbes estdo equipadas com numero adequado de lavatérios de uso exclusivo para a
higienizacdo das méos, em locais de acesso ou dentro das areas de produgdo, providos de agua
corrente potavel a temperatura apropriada, com equipamentos de lavagem e desinfe¢cdo adequados,
meios apropriados para a secagem das maos (secadores) e caixote do lixo com tampa e pedal. Em
locais onde é necessario um padrdo de higiene mais elevado, nomeadamente na zona de produgéo,
os dispositivos sdo de acionamento ndo manual. O procedimento para a correta higienizagdo das maos
esta afixado junto dos lavatdérios.

Os vestiarios/ balnearios e as instalagdes sanitarias dos trabalhadores nao tém acesso direto a
area de manipulacdo de alimentos, sendo que a zona de ligagdo é a Sala dos Quentes. Todos os
trabalhadores possuem cacifo para guardar a roupa e bens essenciais, sendo que as roupas pessoais
e as roupas de protegdo estdo armazenadas separadamente. Os WCs estdo equipados com
instalacdes adequadas para a lavagem das maos e tém ventilagdo mecanica adequada. E evitada o
fluxo de ar mecéanico de uma area contaminada para uma area limpa.

A Sala dos Quentes é destinada a colocagédo dos equipamentos de protegao individual, como
botas, luvas e aventais, a secar. Esta sala tem acesso direto a zona de produgao, pelo que na entrada
existem equipamentos, de passagem obrigatdria, para a limpeza e desinfecado das botas e sapatos e
desinfegao das méos. Dentro da produgao existe uma instalagao para a limpeza e desinfegao das batas

de protecéo.
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DESsVIOS / NAO CONFORMIDADES DETETADAS

12 AUDITORIA

Corredor de acesso aos balnearios:
e A parede esta suja e apresenta tinta a descascar.

e Algumas zonas da parede apresentam rachadelas.

Balnearios dos trabalhadores homens:
e Apresenta um cacifo com tinta a descascar e ferrugem perto dos lavatérios.
e As cabines de duche estavam sujas.
¢ O corredor entre os balnearios tem a luz fundida.
Balneario das trabalhadoras mulheres:
e Apresenta a tijoleira da parede partida por cima da porta de acesso a sala dos quentes.
e A calha superior da porta de acesso a sala dos quentes esta partida.
e Presenca de sujidade e pé acumulado por baixo do armario de apoio a limpeza.
e O ralo de escoamento dos chuveiros apresenta sujidade.
e Os bancos de apoio dos chuveiros estéo sujos.
e As tampas de ventilagdo da zona dos chuveiros estao sujas.

e A grelha de ventilagao dos vestiarios apresenta algum pé acumulado.

WC mulheres:

e No cesto destinado a colocagao de guarda-chuvas havia lixo.

Balneario das visitas:
e Uma das luminarias esta fundida.

o Nodia 15/03, foi verificado que nao existia registos de a¢des de higienizagdo desde dia 11/03.

WC deficientes:

o Presenca de fardamento e objetos pertencentes a expedi¢do/rececéo.

Sala dos Quentes:
e Atijoleira da parede esta partida.
e As botas estado a ser colocadas diretamente no pavimento.
e Presenca de luvas dentro das botas.
e Presencga de luvas e meias penduradas no secador das botas.
o Existéncia de luvas penduradas no expositor dos aventais.

* Na pia de lavagem de méos falta afixar as regras para a correta higienizacdo das maos.
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Refeitério:
o Escadas de acesso ao refeitério apresentam tijoleiras partidas.
e Falta a sinalizagdo do extintor a entrada do refeitério.

e O pavimento perto da maquina do café esta com sinais de ferrugem.

WC refeitoério:
e A tampa da sanita esta partida.

o A calha lateral da porta esta partida.

Lavandaria:
o Os detergentes estdao em contacto direto com o pavimento.
e O espaco esta desorganizado.
¢ Na&o estao definidas as condigdes de lavagem das roupas dos trabalhadores (coletes) que séo

lavadas internamente.

32 AUDITORIA

Entrada do edificio:

e Tapete da entrada sujo.

Corredor de acesso aos balnearios:
e A parede esta suja e apresenta tinta a descascar.

e Algumas zonas da parede apresentam rachadelas.

Balnearios dos trabalhadores homens:
e Apresenta um cacifo com tinta a descascar e ferrugem perto dos lavatorios.
e O corredor entre os balnearios tem a luz fundida.

Balneario das trabalhadoras mulheres:
e As tampas de ventilacdo da zona dos chuveiros estéo sujas.

o A grelha de ventilagdo dos vestiarios apresenta algum p6é acumulado.

WC mulheres:
e Botao do autoclismo avariado num dos compartimentos do WC.

e O rolo de papel higiénico ndo estava no suporte.

Balneario das visitas:
e Inexisténcia de meios para secagem das maos (dispensador de toalhetes de papel ou

secador).
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WC destinado aos funcionarios da expedicao/rececao:

e Inexisténcia de caixote do lixo com tampa e pedal no lavatério.

Sala dos Quentes:
o Atijoleira da parede esta partida.
e As botas estdo a ser colocadas em contacto direto com o pavimento.
e Presenca de luvas e meias penduradas no secador das botas.

o Existéncia de luvas penduradas no expositor dos aventais.

Refeitério:
e Escadas de acesso ao refeitério apresentam tijoleiras partidas.
e As janelas do refeitério estio sujas.
e O pavimento perto da maquina do café esta sujo devido a ferrugem da maquina.
¢ O microondas apresenta sinais de ferrugem.

e A parede do banho-maria apresenta humidade e tinta a descascar.

Lavandaria:
¢ Os detergentes estdo em contacto direto com o pavimento.

o O espacgo esta desorganizado.

Gabinete Médico:

e Asjanelas em frente ao gabinete médico apresentam humidade.

4. Processos Operacionais

4.1. Acordos contratuais

Os requisitos relacionados a seguranca alimentar e qualidade do produto, s&o definidos por meio
de acordo entre ambas as partes e sao revistos antes do contrato de fornecimento estar selado, sédo
comunicados e estao implementados por cada departamento relevante.

Os clientes séo informados, assim que possivel, de qualquer questao associada a seguranga ou

legalidade do produto, incluindo ndo conformidades identificadas pelas autoridades competentes.

4.2. Especificagoes e formulas

As especificagbes ou fichas técnicas estdo em vigor e disponiveis para todos os produtos finais e

para todas as matérias-primas (ingredientes, aditivos, materiais de embalagem, retrabalho). As fichas
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técnicas estéo atualizadas, sdo ndo ambiguas e atendem aos requisitos legais e do cliente.

Anualmente, todos os fornecedores de matérias-primas, matérias subsidiarias e auxiliares
tecnoldgicos sdo contactados com o intuito de obter as versdes mais atualizadas das fichas técnicas,
fichas de seguranga, declaragdes de conformidade, analises fisico-quimicas realizadas as matérias-
primas fornecidas, declaragcdes de OGMs e de alergénios.

Existe um procedimento para controlar a criacdo, a aprovagéo e a alteragcéo das fichas técnicas,
que inclui, se necessario, a aceitagado dos clientes. Este procedimento incluiu atualizagbes das fichas
técnicas do produto final em caso de qualquer modificacdo relacionada com a matéria-prima, as
férmulas/receitas, os processos e os materiais de embalagem que possam ter impacto no produto final.

Existem procedimentos verificaveis implementados para garantirem e responderem a exigéncia
dos clientes para que os produtos sejam "livres de" certas substancias ou ingredientes, ou que certos
métodos de tratamento ou produgao sejam excluidos, como é o caso do “Procedimento para analise
de presencga de alergénios”.

Os contratos com os clientes sdo cumpridos em relagao a formulagéo/receita do produto, incluindo
as caracteristicas das matérias-primas, ao processo, requisitos tecnoldgicos, embalagem e rotulagem.

As fichas técnicas de todos os produtos contém informagéo detalhada, com descri¢cdo geral do
produto, caracteristicas fisico-quimicas e microbiolégicas, pesos, tempo de vida util, condigbes de
armazenagem, entre outras. As fichas técnicas e os seus conteudos estdo disponiveis em local

acessivel a todo o pessoal relevante e, quando solicitadas, sdo enviadas ao cliente.

4.3. Desenvolvimento/ modificagdo do produto e processos de produgao

Para cada novo desenvolvimento ou modificagdo de produto é realizada uma anélise de perigos e
avaliagdo dos riscos associados. O desenvolvimento e concegdo de novos produtos implica a
atualizacdo de toda a documentagao.

A Mar Cabo tem definido um procedimento que define o desenvolvimento e concegao de novos
produtos, assegurado por ensaios e testes. Sdo estabelecidas especificagdes sobre a formulagdo do
produto, requisitos de embalagem, processos de produgdo, pardmetros de processos e o atendimento
dos requisitos dos produtos e sdo assegurados por testes em fabrica e testes do produto.

O tempo de vida util do produto é determinado mediante a realizacao de testes de vida de prateleira
de acordo com a avaliagdo microbiolégica, quimica e organolética e tem em consideragéo a formulagao,
a embalagem, o fabrico e as condi¢des declaradas.

Para a rotulagem, existe um procedimento que garante que esta esta em conformidade com a
legislagéo vigente do pais destino e com os requisitos do cliente. As informagdes nutricionais ou
alegacgbes declaradas sao validadas pela empresa, mediante realizagdo de testes. No rotulo estao

estabelecidas recomendagdes para preparag¢ao e/ou instrugdes de uso do produto alimentar.
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A empresa garante que os requisitos de seguranga alimentar e qualidade do produto séo
atendidos, no caso de alteragdes nas caracteristicas do processo ou formulagado do produto, incluindo

retrabalho e/ou materiais de embalagem.

4.4. Compras

A empresa controla os processos de aquisicao para garantir que todas as matérias-primas, os
produtos intermédios, os materiais de embalagem e os servigos, que tém impacto na seguranga e
qualidade dos alimentos, estejam conformes com os requisitos definidos.

Esta implementado um procedimento para a aprovacgao e avaliagdo dos fornecedores internos e
externos. O procedimento é baseado em inquéritos ao fornecedor e incluiu critérios de avaliagao, como
auditorias, demonstragdes de analises quimicas e microbioldgicas, confiabilidade do fornecedor,
reclamacgdes e requisitos de desempenho. Os resultados da avaliagao séo revistos anualmente e estas
revisbes sdo justificadas com base numa avaliacdo de risco. Os registos das revisbes e agdes
desencadeadas estdo documentados.

As matérias-primas, os produtos semiacabados, os materiais de embalagem e os servigos séo
verificados de acordo com as especificagcdes existentes e em relagao a autenticidade, justificado pela

avaliagao de risco.

4.5. Embalagem de produtos

A empresa tem definidos os paradmetros chave para o material de embalagem, de modo a estarem
em conformidade com a legislacdo em vigor e outros perigos ou riscos relevantes. A adequacéo e
existéncia de barreira funcional do material de embalagem sé&o verificadas por testes organoléticos,
testes de armazenamento, analises quimicas e testes de migragéo.

Os fornecedores de matéria subsidiaria entregam os certificados de conformidade de todos os
materiais de embalagem, que asseguram o cumprimento da legislagéo e evidéncias que demonstram
que o material de embalagem é adequado ao uso, como, por exemplo, testes de migragdo dos materiais
plasticos que entrem em contacto direto com o alimento.

As embalagens, tanto primarias como secundarias, sdo armazenadas em local apropriado,

evitando o risco de contaminagao, encontrando-se agrupados e devidamente identificados.

4.6. Localizagao da fabrica

Avaliando a localizagdo da empresa, o meio envolvente no qual a fabrica se insere, ndo tem
impacto na seguranca e qualidade do produto, uma vez que nao séo verificados odores fortes, nem

poeiras.
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4.7. Area externa

Todas as areas externas da fabrica estao limpas, organizadas e sdo mantidas em boas condigdes.

O armazenamento ao ar livre € minimo e apenas utilizado para colocagao de material obsoleto
como caixotes, paletes e tinas partidas, cartdes, material de serralharia descartado e contentores da
Savinor. Estes materiais sdo deixados no exterior por curtos periodos até serem recolhidos por
empresas especializadas. Se for necessario, é realizada uma analise de risco para garantir a

inexisténcia de contaminagéo ou efeitos adversos sobre a segurancga e qualidade dos alimentos.

DESsVIOS / NAO CONFORMIDADES DETETADAS

12 AUDITORIA

e A zona exterior onde sdo acondicionados os residuos (caixas partidas, plasticos, cartdes,
paletes partidas, prateleiras de armazém) e os contentores da Savinor esta desorganizado e

tem material acumulado.

4.8. Layout e fluxos de processos

A planta da empresa cobre todos os edificios da instalacdo e descreve detalhadamente os fluxos
do processo, englobando o produto acabado, materiais de embalagem, matérias-primas, residuos,
pessoal e agua. Todos os fluxos estdo descritos no plano HACCP.

O fluxo do processo desde a recegdo da matéria-prima até a expedi¢ao esta estabelecido e é
revisto e modificado sempre que necessario e pelo menos uma vez por ano, de modo a evitar ou
minimizar o risco de contaminacao cruzada.

As areas sensiveis a risco microbioldgico, quimico e fisico estdo projetadas e operadas para
garantir que a seguranga do produto ndo é comprometida.

As instalagbes utilizadas para controlo da vidragem, e o controlo em processo, ndo afetam a

segurancga do produto.
4.9. Instalagoes de produgao, armazenamento, receg¢ao e expedigcao

As instalagbes onde os produtos alimenticios sdo rececionados, preparados, tratados,
processados, armazenados e expedidos, sdo projetadas e construidas de forma a garantir a seguranga
alimentar.

As paredes sao constituidas de modo a evitar a acumulag¢ao de sujidade, reduzir a condensagao

e o crescimento de bolor e facilitar a limpeza. Estdo em boas condi¢des, sdo de facil limpeza,
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impermeaveis e resistentes ao desgaste. As jungdes entre paredes, pisos e tetos estdo projetadas de
forma a facilitar a limpeza.

Os pavimentos sao revestidos de material adequado aos requisitos da produgao, impermeavel e
resistente ao desgaste. Estdo em boas condigbes e sdo de facil limpeza. A eliminagéo higiénica das
aguas e outros liquidos esta garantida com a existéncia de sistemas de drenagem de facil limpeza,
projetados para minimizar riscos de acesso de pragas, odores ou contaminantes. A agua e outros
liquidos alcangam facilmente os sistemas de drenagem, nao se verificando a formacao de pogas. As
tubagens estdo dispostas de forma que as aguas residuais sejam direcionadas diretamente para o
dreno.

Os tetos e as estruturas superiores (tubagens, cabos, lampadas) estdo construidos de forma a
minimizar a acumulagéo de sujidade e condensacgao e nao representam risco de contaminagao fisica
ou microbioldgica. Existem acessos as areas vazias dos tetos falsos para facilitar a limpeza,
manutencgao e inspegao de controlo de pragas.

As janelas estao construidas de modo a evitar a acumulagao de sujidade e sdo mantidas em boas
condi¢cdes. As janelas existentes na zona de rececdo e expedicdo permanecem fechadas e fixas
durante a produgéo e estdo protegidas contra quebra. Nas areas de manipulagdo de alimentos nao
embalado ndo existem janelas ou claraboias.

As portas e portdes estdo em boas condi¢des e sdo de material ndo absorvente facil de limpar.
Estao construidos de forma a prevenir o acesso de pragas e possuem fecho automatico e sdo apenas
abertos quando necessario. As cortinas de tiras plasticas estdo em boas condigdes e sdo de limpeza
facil.

A iluminagao é artificial e a zona de produgdo possui niveis adequados de iluminagdo. As
lampadas estdo protegidas contra quebra para assegurar a protegdo dos alimentos face a
contaminagbes. Para além disso, sdo constituidas por material impermeavel que impede a entrada de
agua.

Todos as areas estao providas de ventilagao natural e /ou artificial adequada. Os equipamentos
de ventilagado, filtros e outros componentes sao facilmente acessiveis e verificados, limpos ou
substituidos conforme necessério. O sistema de ar condicionado e fluxo de ar gerado artificialmente
nao comprometem a seguranca e qualidade do produto.

A agua utilizada como ingrediente no processo de producéo ou limpeza é potavel e fornecida em
quantidade suficiente, incluindo o gelo usado. A Mar Cabo utiliza duas redes de agua potavel diferentes,
sendo que uma é por captagao propria e outra é proveniente da rede publica, que circulam em circuitos
separados. A qualidade da agua proveniente do furo é monitorizada, seguindo um plano de
amostragem e, diariamente, é controlada a quantidade de cloro livre existente na agua.

As superficies das bancadas de trabalho, assim como os equipamentos que contactam
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diretamente com os alimentos sdo de materiais lisos, lavaveis, ndo téxicos e resistentes a corrosao.

Apresentam-se limpos e em boas condi¢des de conservagao.

Os utensilios, aparelhos e equipamentos apresentam-se limpos e em bom estado de conservagao.

Os utensilios sdo de material inquebravel e estdo corretamente acondicionados.

DESVIOS / NAO CONFORMIDADES DETETADAS

12 AUDITORIA

Pavilhao 1:

Faca em cima de bidao do desinfetante na producgao.

Alicate com ferrugem utilizado na produgéo.

Batas dos trabalhadores mal apertadas. Foram vistos trabalhadores com a burca mal
colocada, cabelos e barbas a mostra.

O teto apresenta alguns sinais de ferrugem.

As protegdes das lampadas estao sujas.

Alguns caixotes laranjas partidos na zona das serras.

Tunel estatico apresenta excesso de gelo, paredes e jungbes entre parede e pavimento em
mau estado de conservagao.

Pecas de salmao no mesmo caixote que outro peixe.

Contentor da Savinor aberto na produgao.

Porta-paletes e empilhadores com ferrugem.

Os trabalhadores estdo a colocar as caixas de cartdo em cima da mesa onde estdo a ser
desensacadas as sardinhas, estas caixas ficam em contacto com os liquidos dos peixes.
Fragmentos de madeira espalhado pelo ch&o do pavilhdo.

Excesso de agua acumulada entre as zonas de produgao.

Pavilhao 2:

Caixas de cartdao e plasticos colocados em cima do tapete da linha de produgédo de
cefalépodes, enquanto esta ndo estava em funcionamento.

Tapete da linha de produgéo de cefaldpodes sujo e com vestigios de camaréo.

Grelha do sistema de ventilagao suja.

Teto com condensacéo.

Protegcado da tomada, junto as tinas de tratamento dos cefaldpodes, partida.

A tinta da parede perto da mangueira, esta a descascar.

A mangueira esta mal-acondicionada, espalhada pelo pavimento.
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Paletes de madeira em contacto direto com o pavimento, sem a tina de plastico.
Cartdes colocados no pavimento.

Sacos do lixo em contacto direto com o pavimento.

Teto da linha de producgéao do red fish em mau estado de conservagao.
Caixotes a frente do extintor na linha de producgéo do red fish.

Excesso de agua acumulada na zona do volteador.

Zona de recegao:

Janelas apresentam sujidade acumulada.
Bidao de agua destilada colocado em contacto direto com o pavimento.
Presenca de lascas de madeira e plastico no chao.

A pia de lavagem da receg¢do contém sabonete liquido em embalagem secundaria nao

identificado.

Armazém dos descartaveis/embalagens:

Algumas caixas de cartdo de embalagens primarias (cuvetes) estao abertas, rasgadas e mal-
acondicionadas.

A porta de acesso ao so6tao estava aberta.

Caixas com serras de cortar peixe e caixas com fita cola em contacto direto com o pavimento.
Caixas a obstruir o extintor.

Algumas paletes partidas na zona do armazém de material subsidiario.

Rolos de filme sem protegéo.

Rolos de filme identificados com “Defeito” por cima de paletes de rolos de filme sem defeito.
Algumas embalagens primarias (sacos de plastico) estdo obsoletas. Existem duas
embalagens de cac&o azul da mesma marca com design diferente.

O armazém estd desorganizado, foram encontradas caixas de embalagens de cacéo costa
azul em cima de caixas de embalagens da Profsea.

Filme das embalagens Multisac, Lote 3133, encontrava-se molhado e com terra.

A separacéo seletiva do lixo ndo é efetuada. Plasticos juntos com cartéo e papel.

Material de limpeza (vassoura e pa) a obstruir o acesso ao extintor.

Camaras de congelagdo n°1, n°2 e n°3:

Pavimento em mau estado de conservacéo, com rachadelas e revestimento desgastado.

O pavimento apresenta sujidade acumulada (fragmentos de madeira, plasticos, poeiras).
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Excesso de gelo acumulado.

As paredes apresentam-se sujas e amolgadas.

As cortinas de tiras plasticas estao sujas.

Os aros de protecéo estdo em mau estado de conservagéo, tinta a descascar e amolgados.

As borrachas estao partidas, ressequidas e descoladas.

Corredor das camaras:

O produto congelado esta a abater temperatura no corredor de passagem.

As paletes usadas sdo de madeira e estdo em contacto direto com o pavimento.

32 AUDITORIA

Pavilhao 1:

Estrutura de inox para lavagem de aventais apresentava pé acumulado.

Tapete da tina de vidragem do meio sujo.

Estrados das escadas de acesso as tinas de vidragem sujos.

Equipamentos apresentam p6 acumulado (ex.: forno, ensacadora)

Facas colocadas nas laterais dos tapetes da producéo.

Ferramentas com ferrugem estéo a ser utilizado na produgéo.

Batas dos trabalhadores mal apertadas. Foram vistos trabalhadores com a burca mal
colocada, cabelos e barbas a4 mostra.

O teto apresenta alguns sinais de ferrugem e humidade.

As borrachas das jung¢des das paredes com bolor.

As protecbes das lampadas estao sujas.

Algumas lampadas estéo fundidas.

Tunel estatico apresenta excesso de gelo, paredes e jungdes entre parede e pavimento em
mau estado de conservagao.

Contentor da Savinor aberto na produgao.

Porta-paletes e empilhadores com ferrugem.

O pavimento a saida do pavilhdo 1 sujo.

Fragmentos de madeira espalhado pelo chdo do pavilhdo.

Excesso de agua acumulada entre as zonas de produgéo.

As cortinas entre o pavilhdo 1 — pavilhdo 2 e pavilhdo 1 — corredor das camaras estédo

avariadas.

Pavilhao 2:
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Tapete da linha de producao de cefalépodes sujo.

Tapete branco a saida do tunel em espiral sujo.

Grelha de protecdo da ventilagdo com ferrugem perto da tina de vidragem a saida do tunel
espiral.

Grelha do sistema de ventilagao suja.

Teto com condensacgéo.

Protecdo da tomada junto as tinas de engorda dos cefalépodes partida.

A tinta da parede perto da mangueira esta a descascar.

Paletes de madeira em contacto direto com o pavimento, sem a tina de plastico.

Teto da linha de producao do red fish em mau estado de conservacgao.

Parede do tunel em espiral suja.

Excesso de agua acumulada na zona do volteador.

O empilhador foi visto na producéo.

Cortinas da sala de lavagem dos cestos com bolor acumulado no interior das costuras.

Tinas na zona limpa com vestigios de peixe e com sujidade amarela.

Por baixo dos rolamentos por onde descem as caixas do armazém de embalamento, foram
encontrados vestigios de peixe ressequido.

Presenga de bolor na etiqueta do produto de limpeza das maos no LAV 02 e SAT 2.

Batas dos trabalhadores mal apertadas. Foram vistos trabalhadores com a burca mal
colocada, cabelos e barbas a mostra.

Perto do LAV 03, os cabides estao desarrumados, com sacos de plastico limpos misturados

com luvas e aventais sujos e sacos do lixo.

Zona da Recec¢ao:

Janelas apresentam sujidade acumulada.
Empilhadores com sujidade e p6 acumulado.
Balanga suja

Presenca de lascas de madeira e plastico no pavimento.

Zona da Expedicgao:

Teto e paredes do gabinete de expedigdo com humidade.
Janelas sujas e com humidade.
A porta de acesso a expedi¢ao nao fecha corretamente.

Existéncia de muita condensagao no teto do cais da expedigéo.
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Janelas para o exterior onde atracam os camides com humidade.

Suporte da mangueira de incéndio com pé acumulado.

Lona de acesso a sala das maquinas nao fecha totalmente e esta rasgada.

A lona da camara de conservacao de congelados do produto final esta avariada.

A cadmara de conservacao de congelados do produto final apresenta algum gelo acumulado.

Os empilhadores apresentam alguma sujidade.

Armazém dos descartaveis/embalagens:

Escadas para o armazém de embalagens sujas e com moscas nas laterais.

Caixote do lixo ao cimo da escada sem saco do lixo descartavel.

Rolos de filme nao protegido.

Algumas paletes partidas na zona do armazém de material subsidiario.

Painéis de acrilico sujos.

Caixas de embalagens primarias, vindas da produgdo, mal fechadas a entrada da escadaria
para o armazém.

Caixas com serras de cortar peixe e caixas com fita cola em contacto direto com o pavimento.
Algumas embalagens primarias (sacos de plastico) estdo obsoletas. Existem duas

embalagens de cagéo azul da mesma marca com design diferente.

Camaras de congelagdo n°1, n°2 e n°3:

Pavimento em mau estado de conservagéo, com rachadelas e revestimento desgastado.

O pavimento apresenta sujidade acumulada (fragmentos de madeira, plasticos, poeiras).
Excesso de gelo acumulado.

As paredes apresentam-se sujas e estdo amolgadas.

Ferrugem na parte superior da porta.

As cortinas de tiras plasticas estéo sujas.

Os aros de protegéo do interior estdo em mau estado de conservagao, tinta a descascar e
amolgados.

As borrachas estao partidas, ressequidas e descoladas.

Corredor das camaras:

Contentor da Savinor aberto no local onde se colocam as caixas partidas.
Tinas para colocacgéo de paletes de madeira sujas.

Falta identificagdo “Caixas sobrantes da producgao”.
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o Rodapés do corredor das camaras sujos.
e Pavimento do corredor das camaras sujo.

e Excesso de gelo no exterior das camaras de conservagédo de matéria-prima n°1, 2 e 3.
e Produto alimentar (ovas de bacalhau) a abater temperatura sem protecéo.

Gabinete da manutengao:
e Porta de acesso a manutengao suja.
e O armario do material de limpeza esta obstruido, impedindo a passagem.
e O teto e parede do armario do material de limpeza contém uma abertura.
e O gabinete da manutengao apresenta sujidade.
e O caixote do lixo da manutengéo ndo tem sido despejado pelo pessoal da limpeza.

e A piade lavagem das maos esta desprovida de sabonete liquido e toalhetes de papel.

Gabinete da rotulagem:
e As janelas do gabinete da rotulagem estao muito sujas.
Sala das maquinas e zona de tratamento de agua:

o Apiade lavagem das maos da sala de tratamento de agua nao esta equipada com meios para
secagem das maos.
e Azonade tratamento de agua e a sala das maquinas esta muito suja, com muito pé acumulado

e teias de aranha.

4.10. Limpeza e desinfeg¢ao

A limpeza e desinfegcdo das instalagbes € assegurada recorrendo a produtos de limpeza,
equipamentos e utensilios apropriados para a industria alimentar. O uso pretendido dos utensilios de
limpeza e desinfegao esta identificado e sao utilizados de forma a evitar contaminagao, apresentando-
se limpos e em boas condi¢cdes. As embalagens dos produtos de limpeza estdo devidamente
identificadas, rotuladas e sdo armazenadas em local dedicado e identificado. As fichas técnicas de
segurancga e as instrugdes de uso dos produtos quimicos e agentes de limpeza e desinfegdo estéao
disponiveis no local de armazenamento dos produtos.

Os programas de limpeza e desinfegao estao documentados e implementados e tém definidos os

objetivos, as responsabilidades, os produtos utilizados, as instrugbes de uso, a dosagem de produtos
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quimicos de limpeza e desinfegéo, as areas a limpar ou desinfetar, a frequéncia e os perigos associados
a tarefa e as medidas de autoprotecdo. Os programas de limpeza séo revistos sempre que houver
alteragdes nos produtos, processos ou equipamentos de limpeza e desinfegao.

A limpeza e desinfegao sao eficazes nas instalagdes, estruturas e equipamentos. Esta é realizada
por pessoal com formagdo sobre os programas de limpeza e que demostra conhecimento das
instrucdes de uso dos produtos quimicos.

Em cada instalagéo estio disponiveis registos de monitorizagdo da limpeza e desinfegao.

A eficacia das medidas de limpeza e desinfegao é verificada e justificada pela avaliagédo de riscos.
A verificagao é baseada na inspecao visual, testes rapidos e métodos analiticos de analise. As agbes
corretivas resultantes estdo documentadas

As atividades de limpeza e desinfe¢do séo realizadas em periodos de ndo funcionamento da

produgdo. Quando ndo € possivel, essas operag¢des ndo afetam o produto.

DESVIOS / NAO CONFORMIDADES DETETADAS

12 AUDITORIA

o No armario de apoio a limpeza, perto do balneario das visitas, tem no interior umas crocs
azuis.

e A parede atras dos cestos, onde se colocam as fardas sujas, encontra-se rachada.

e O plano de higienizagao existente na sala dos quentes néo esta organizado por frequéncia de
limpeza.

o Nos planos de higienizagdo os perigos e as medidas de autoprotegao estéo incluidos na

mesma coluna.

32 AUDITORIA

e No armario de apoio a limpeza, perto do balneario das visitas, tem no interior umas crocs
azuis.

o Alguns registos de higienizagcdo estavam desatualizados, como por exemplo, a zona de
manutengao (06/06), o cais de expedigado (sem registos de junho), a zona de tratamento de

agua (sem registos de junho) e o gabinete médico (sem registos de junho).

4.11. Gestao de residuos

Para evitar a contaminagao cruzada, esta definido e implementado um procedimento de gestédo de

residuos, onde todos os requisitos legais sdo cumpridos.
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Os contentores para os residuos estao identificados, sdo adequados para a quantidade de lixo
produzido, estdo em boas condi¢des e sao faceis de limpar e desinfetar. Estes sdo constituidos por
tampa e pedal, de modo a permanecem fechados, sendo abertos apenas para colocagdo ou remogao
dos lixos. Os residuos de alimentos e outros residuos sdo removidos frequentemente, para evitar
acumulagao.

Os residuos de alimentos que serdo reutilizados para alimentagdo animal, sdo colocados em
contentores proprios e seguem medidas e procedimentos adequados para prevenir contaminagao e
deterioracgéo.

Os residuos sao separados de forma seletiva. A recolha dos residuos é realizada por entidade
licenciada.

DESVIOS / NAO CONFORMIDADES DETETADAS

12 AUDITORIA

e O contentor da Savinor foi visto aberto na producgéo.

o Nao existe um contentor especifico para o descarte das luvas usadas.

32 AUDITORIA

e O contentor da Savinor foi visto aberto no pavilhdo 1 e no corredor das camaras.

4.12. Risco de material estranho

Os produtos alimentares em processamento estdo protegidos contra contaminacao fisica (ex.:
contaminantes ambientais, 6leos ou derrames de liquidos de maquinas e pd). E diminuto o risco de
contaminagao por equipamentos e utensilios, tubagens, plataformas e escadas.

No Plano de Analises e no programa de pré-requisitos estdo previstos procedimentos para o
controlo da contaminacgao fisica, por material estranho, das matérias-primas, produtos intermédios e
produtos acabados. Os produtos contaminados sao tratados como produto n&o conforme.
Frequentemente, s&o realizados controlos de modo a verificar a conformidade dos objetos, utensilios
de corte e quebraveis utilizados.

Os detetores de metais instalados sdo submetidos a manutencéo regular. A precisdo dos
equipamentos de detegdo e os métodos designados para detetar e eliminar materiais estranhos é
regularmente verificada, mediante teste de monitorizagdo. Em caso de mau funcionamento ou falha
séo definidas, implementadas e documentadas agbes corretivas.

Os produtos potencialmente contaminados sao isolados. O acesso e as agbes para a manipulagéo
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ou verificagdo destes produtos isolados é realizada pelo departamento de qualidade. Os produtos
contaminados sao tratados como nao conformes.

Em areas de manipulagao de matéria-prima, produtos semiacabados e produtos acabados sao
utilizados materiais quebradicos, como paletes, caixas de plastico e tinas de plastico. Em caso de
quebra do material quebradico, estao estabelecidos procedimentos que descrevem medidas a serem
tomadas. As medidas incluem a identificagdo dos produtos a serem isolados, o pessoal autorizado, a
limpeza do ambiente de produgéao e a liberagéo da linha de produgao para continuidade da produgao.
As quebras sdo monitorizadas e justificadas pela analise de controlo de risco.

Os trabalhadores tém formagao de inspecéo visual para detetar corpos estranhos.

Nas areas de manipulagao de matérias-primas, produtos semiacabados e acabados pretende-se
diminuir a utilizagdo de paletes de madeira. Quando n&o é possivel, as paletes de madeira utilizadas

devem estar limpas e em boas condigdes e sé devem entrar na produgao dentro de tinas de plastico.

DESVIOS / NAO CONFORMIDADES DETETADAS

12 AUDITORIA

o Presenca de caixas de plastico partidas.
o Na produgédo estdo a ser utilizadas paletes de madeira em mau estado de conservagado. O
procedimento que define que as paletes de madeira s6 devem entrar na produg¢ado dentro de

tinas de plastico ndo esta a ser cumprido na totalidade.

32 AUDITORIA

e Presenca de algumas caixas de plastico partidas.

o Na produgao estéo a ser utilizadas paletes de madeira em mau estado de conservagao.

4.13. Monitorizagao e controlo de pragas

As infraestruturas e as operagdes foram projetadas e contruidas de forma a prevenir a infestagcao
de pragas.

A empresa esta protegida contra as pragas, ndo havendo sinais de infestagdo. A Mar Cabo
recorreu a Elis, uma empresa especializada e autorizada para implementagdo de medidas adequadas
de controlo de pragas.

A empresa contratada teve em consideragao as pragas potenciais para o ambiente local, o tipo de
matérias-primas e produtos acabados, as infraestruturas suscetiveis a atividade de pragas, como tetos,

pordes, tubulagdes e cantos, a identificagdo do local onde estdo os iscos, as responsabilidades
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internas/externas, a utilizagdo de produtos conformes e respetiva instrugao de uso e ficha de seguranga
e a frequéncia das inspecgoes.

Apesar de se recorrer a um prestador de servigos, as responsabilidades pelas agdes necessarias
para o controlo de pragas, continua a ser da empresa, incluindo a supervisao continua das atividades
de controlo de pragas, pelo que existe uma pessoa responsavel por monitorizar as medidas de controlo
de pragas, que tem formagao adequada.

No final de cada visita é elaborado um relatério, que explicita o tipo de praga, a analise da situagéo
e ainda a substancia ativa utilizada. Todos os iscos contém pesticidas autorizados, estdo contidos em
caixas que minimizam a possibilidade de contaminacgao, e além disso os contaminantes presentes perto
da area de produgao, ndo sao toxicos. As armadilhas, os iscos e os exterminadores de insetos estdo a
funcionar corretamente, sdo em nimero suficiente e estao posicionados em locais adequados, de modo
a evitar qualquer risco de contaminagao.

A empresa prestadora de servigos fornece toda a documentacao necessaria, incluindo plano para
o controlo de pragas, os registos de intervencdes, as fichas técnicas e de seguranga dos produtos
utilizados, a analise de tendéncia e o mapa com a localizagao dos iscos.

Agquando da rececdo de matérias-primas e subsididrias é realizado um controlo, através de
inspegéao visual, para verificar auséncia/presenca de insetos/pragas. Além disso, o0 armazenamento é

efetuado de forma a minimizar o risco de infestagdes por insetos, especialmente a matéria subsidiaria.

4.14. Recegao e armazenamento de produtos

Todos os produtos recebidos, incluindo os materiais de embalagem e rétulos, sdo verificados
aquando da sua rececgao, de acordo com as especificagdes de conformidade. O cumprimento deste
requisito estd detalhado no plano de inspecéo, que ¢ justificado pela avaliagdo de riscos. Os registos
do controlo da recegéo de todos os produtos, estao disponiveis e sdo preenchidos pelo responsavel
que receciona as encomendas.

No caso de haver desvios as especificagdes das matérias-primas, as mesmas podem ser aceites,
se o desvio em questao ndo colocar em causa a segurancga alimentar.

As condigcbes de armazenamento de matérias-primas, produtos semi-acabados, produtos
acabados e materiais de embalagem estdo de acordo com as especificagdes do produto e ndo tém
impacto negativo nos outros produtos, uma vez que sdo armazenados de maneira a minimizar o risco
de contaminagdo. A empresa possui quatro camaras de armazenamento, sendo que trés delas
armazenam apenas matéria-prima.

Existem instalagdes com condigdes adequadas para a gestdo e armazenamento de materiais de
trabalho, auxiliares de processo e aditivos. O pessoal responsavel pela gestdo do armazenamento tem

formagao adequada.
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Todos os produtos estdo identificados. A utilizagdo dos produtos € realizada mediante o
cumprimento dos principios FIFO (First In/First Out) e FEFO (First Expired/First Out).

4.15. Transporte

A distribuicdo é realizada por veiculos de transporte devidamente equipados com sistema de
refrigeracdo, permitindo manter a temperatura a cerca de — 18°C. A temperatura dentro dos veiculos
é verificada e registada antes de carregar. Durante o transporte, é assegurada e registada a
temperatura dos produtos.

Os veiculos sdo verificados antes da carga, para verificagdo das condigbes de higiene, estando
ausentes de odores estranhos, sujidade, humidade, pragas e bolores. Existem requisitos de higiene
adequados para todos os veiculos e equipamentos utilizados para a cargas e descarga.

Estao implementados procedimentos para prevenir contaminagdes durante o transporte e na carga
e descarga.

As zonas de carga e descarga estdo contruidas de forma que os riscos de entrada de pragas
sejam mitigados, os produtos estejam protegidos de condigdes climaticas adversas, seja evitado a
acumulagao de residuos, a condensagao e o crescimento de bolor e de modo que a limpeza possa ser
realizada facilmente.

No caso de servigos de transporte externos, o prestador de servigos deve respeitar todos os
requisitos especificados neste ponto, devendo estar definidos no contrato.

DESVIOS / NAO CONFORMIDADES DETETADAS

32 AUDITORIA

Zona da Expedicgao:
o Existéncia de muita condensacgéo no teto do cais da expedic¢ao.
e Janelas para o exterior onde atracam os camides com humidade.

e Lona de acesso a sala das maquinas nao fecha totalmente e esta rasgada.

e Os empilhadores apresentam alguma sujidade.

4.16. Manutencgao e reparo

As atividades de manutengao e reparo ndo colocam em causa a seguranga e qualidade alimentar
dos produtos. Sdo mantidos registos dos trabalhos de manutencao e reparo.

Esta implementado e documentado um plano de manuten¢éo dos equipamentos, englobando as

133



atividades de manutencao internas e externas, abrangendo todos os equipamentos para conformidade
com os requisitos do produto. O plano incluiu responsabilidades, prioridades e prazos.

Todos os materiais utilizados, incluindo lubrificantes, para manutengao e reparo sdo adequados
para uso alimentar e nao representam risco de contaminagao.

As falhas e o mau funcionamento das instalagbes e equipamentos estdo registados e
documentados, e sao revistas com o objetivo de melhorar o plano de manutengéo.

Os reparos temporarios sao realizados de modo a ndo comprometer a seguranca e qualidade
alimentar. Existem registos e estdo estabelecidos prazos para a eliminagdo do problema.

Em caso de existéncia de prestador de servicos de manutengao e reparo, todos os requisitos
relativos aos materiais, equipamentos e regras de operacdo deverdao estar claramente definidos,
documentados e mantidos no contrato de prestagdo de servigo, de modo a evitar qualquer

contaminagao do produto.

4.17. Equipamento

Os equipamentos sdo adequadamente projetados e especificos para o uso pretendido, tendo sido
verificados se atendiam aos requisitos do produto antes da instalagao.

Todos os equipamentos e utensilios em contacto direto com alimentos tém certificado de
conformidade com os requisitos legais em vigor. Caso contrario, existem evidéncias da adequabilidade,
tais como certificados de conformidade, especificagdes técnicas e declaragdes do préprio fabricante,
para demonstrar que sdo adequados ao uso pretendido.

Os equipamentos estao localizados de modo a permitir a eficacia das operagdes de limpeza e
manutencdo, estdo em condi¢cdes que ndo comprometem a seguranca do alimento e a qualidade do
produto.

No caso de alteragdes nos equipamentos, as caracteristicas do processo sao revistas de modo a

assegurar os requisitos do produto, conforme acordado com o cliente.

4.18. Rastreabilidade

A empresa tem implementado um sistema de rastreabilidade que permite a identificagéo de lotes
de produtos e a sua relagdo com os lotes de matéria-prima e os materiais de embalagem. O sistema
de rastreabilidade incorpora todos os registos de recec¢ao, produgéo, reprocessamento e distribuigéo,
assegurando a relagao entre os lotes do produto final e os seus rétulos, sendo garantida em todas as
etapas, incluindo trabalhos em andamento, pds tratamento e retrabalho. A rastreabilidade é assegurada
e documentada até a entrega ao cliente.

O sistema de rastreabilidade é testado pelo menos uma vez por ano e sempre que houver
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mudangas no préprio sistema. Os registos do teste verificam a rastreabilidade a montante e a jusante,
desde os produtos entregues as matérias-primas e vice-versa. O tempo do teste de rastreabilidade do
produto acabado nao ultrapassa as 4 horas.

Os resultados dos testes e o tempo para a obtengéo das informacdes estao registados e, quando
necessario, sdo tomadas acdes apropriadas. Os prazos séo definidos e estdo em conformidade com
os requisitos do cliente.

A rotulagem dos lotes semi-acabados ou produtos finais é efetuada quando os produtos séo
embalados. O prazo de validade dos produtos rotulados é determinado a partir do lote de producao
original.

Se solicitados pelo cliente, sdo mantidas amostras representativas do lote de producéao
armazenadas adequadamente até ao fim do prazo de validade e, se necessario, um periodo pré-

definido apds essa data.

TESTES DE RASTREABILIDADE REALIZADOS NO DECORRER DAS AUDITORIAS

12 AUDITORIA

Da recec¢ao a expedigao:
e Matéria-prima: Salmao — Oncorhynchus keta
FAO — 67 Pacifico Nordeste
Arte de pesca: Redes de emalhar e redes semelhantes
Data de entrada: 07/03/2022
Lote: 4099
Peso Liquido: 2421 kg
Fornecedor: Esporgel
12 Congelacao: 20/08/2021; Validade: 20/03/2023
FT n° 461311, de 27/01/2022
Ficha técnica: OK
OGM: OK

e Produto expedido no dia 07/03/2022:
Peso liquido: 1207 kg para Multipeixe (FT n°® 250339)

e Produgio do dia 09/03/2022 (MP 887):
Quantidade produzida = 609 kg = 08.H036V = 528 kg = L.10.03.2022, F.25095
> RMP1 - 64,8 kg > L.10.03.2022

¢ Producéo do dia 16/03/2022 (MP 991):
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Quantidade produzida = 605 kg - 01.HO36E - 540 kg - L:17.03.22, F.25167
- RMP1 > 56,92 kg > L.17.03.22

e Matéria subsidiaria:

Filme LMS 3242 400 mm lamina — StepPack

Caixa de Cartdo LMS 3307 — Caixindu Ref MS04 960 cm

Ficha técnica: OK

Deducao de Conformidade: OK

Teste de migragéo: OK

32 AUDITORIA

Da expedigao a recegao:

e Produto Final: Gambero Argentino Sgusciati Scottati
Nome cientifico: Pleoticus muelleri

FAO — Atlantico Sudoeste

Arte de pesca: Redes de arrasto

Lote: 23.03.2022

Quantidade: 6 x 0,800 kg x 95 caixas = 460 kg

e Lote Matéria-prima: 4170
Peso Liquido: 450 kg

Fornecedor: Tato Pesca

Fatura: 461908, de 03/2022

12 Congelagdo: 21/02/2022; Validade: 02/2024
Ficha técnica: OK

OGM: OK

Alergénios: OK

e Produto Final: Tentdculos de Pota
Nome cientifico: Dosidicus gigas

FAO — 81 Pacifico Sudoeste

Arte de pesca: Anzodis e aparelhos de anzol
Data de congelagdo: 15/01/2021 — OK
Validade: 08/2023
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Lote: 09.02.2022

e Mapas de Producao e respetivos lotes:
o 544 —-1:3806¢ L:3787
o 556-1L:3787
o 603 -L:3786,3787 e 3994
o 604-1L:3786¢e3994
Lote 3806:

FT n2 460556, de 31/10/2021
12 Congelagdo: 15/01/2021
Fornecedor: Atlantic Fish
Ficha Técnica: OK

Lote 3786:

O
O
O
O

o FTn2460638, de 22/12/2021
o 12 Congelagdo: 22/10/2021
o Fornecedor: Pelagic
o Ficha Técnica: OK

Lote 3787:

FT n2 460669, de 31/12/2021
12 Congelagdo: 11/10/2021
Fornecedor: Pelagic

Ficha Técnica: OK

Lote 3994

O O O O

FT n2 461244, de 07/02/2022
12 Congelagdo: 20/07/2022
Fornecedor: Mascato

Ficha Técnica: OK

O O O O

e Auxiliares Tecnoldgicos:
Fornecedor: Lab. DPA

Produto: HidroMar-4

o Auxiliares E-330 e E-331
o Ficha Técnica: OK
Produto: Hydral-70

o Auxiliares E-331 e E-332
o Ficha Técnica: OK
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4.19. Mitigacao do risco de alergénios

Estao disponiveis especificacbes de matérias-primas que identificam a presenca de alergénios
que requerem declaragcao no pais de venda do produto final. A empresa mantém uma lista atualizada
de todas as matérias-primas utilizadas que contém alergénios e identifica todas as misturas e formulas
nas quais essas matérias-primas séo adicionadas.

Com base na analise de perigo e avaliagédo de risco, estdo implementadas medidas preventivas e
de controlo desde a recegao a expedi¢gdo para minimizar a possibilidade de contaminagao cruzada por
alergénios, relacionadas com o meio ambiente, transporte, armazenamento e matérias-primas.

Os produtos finais declaram a presenca de alergénios de acordo com os requisitos legais. Para
contaminagbes cruzadas acidentais ou n&o intencionais, a rotulagem da sua potencial presenca é

baseada na analise de risco.
4.20. Fraude Alimentar

As responsabilidades de uma avaliagdo de vulnerabilidade a fraude alimentar e o plano de
mitigacdo esta definido. As pessoas responsaveis possuem conhecimento especifico adequado e
compromisso total da gestao de topo.

E realizada uma avaliagdo documentada de vulnerabilidade quanto & fraude em alimentos para
todas as matérias-primas, ingredientes, materiais de embalagem e processos subcontratados, de modo
a determinar os riscos de atividade fraudulenta em relagdo a substituicdo, etiquetagem incorreta,
adulteragao ou falsificagdo. Os critérios considerados na avaliagao de vulnerabilidade estdo definidos
no documento interno “Fraude Alimentar”.

Esta desenvolvido um plano documentado de mitigacdo de fraude alimentar, com referéncia a
avaliagao de vulnerabilidade e implementado para controlar quaisquer riscos identificados. Os métodos
de controlo e monitorizagao estéo definidos e implementados.

A avaliagdo da vulnerabilidade a fraude alimentar é revista, pelo menos anualmente e/ou no caso

de aumento dos riscos e, se necessario, € atualizado o plano de mitigagao de fraude alimentar.
5. Medidas, Analises e Melhorias
5.1. Auditorias Internas

A Mar Cabo tem um plano de auditorias internas eficaz e abrange todos os requisitos da Norma
IFS Food. O &mbito das auditorias internas é determinado e justificado pela avaliagéo de ricos.
As auditorias internas das atividades criticas para a seguranca e qualidade alimentar sdo

realizadas pelo menos uma vez por ano, sendo que os auditores sdo competentes e independentes do
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departamento auditado.

O resultado da auditoria interna € comunicado a dire¢do e ao pessoal responsavel pelas
atividades em questdo. S&o determinadas, documentadas e comunicadas as agbes corretivas
necessarias e um cronograma de implementagao. Todas as ag¢des corretivas resultantes das auditorias

sao verificadas.

5.2. Inspegoes da fabrica

As inspecgbes da fabrica sdo planeadas e realizadas considerando o estado de construgao das
instalacdes da producao e do armazenamento, as areas externas, o controlo do produto durante o
processamento, a higiene durante o processamento e dentro da infraestrutura, os perigos de materiais

estranhos e a higiene pessoal.

5.3. Validagao e controlo do processo

Os critérios para a validagdo e controlo do processo e do ambiente de trabalho estdo definidos no
Manual de Seguranga Alimentar da empresa. Caso se justifique, em termos de segurancga alimentar e
qualidade do produto, sdo monitorizados e registados parametros de temperatura. A empresa possui
um registador de temperaturas continuo, que efetua o controlo das temperaturas das camaras de
refrigeragao.

As operagdes de retrabalho s&o validadas, monitorizadas e documentadas no software de gestéao
PHC. Nao afetam os requisitos de segurancga alimentar e qualidade do produto.

Estdo implementados procedimentos para a notificagdo imediata, registo e controlo do mau
funcionamento dos equipamentos e desvios de processo, no manual do sistema de gestao integrado.

Para validagdo do processo e do ambiente de trabalho s&o recolhidos dados relevantes para a

seguranca alimentar e do processo.

5.4. Calibraciao, ajuste e verificagdo dos equipamentos de monitorizagdao e medigao

A empresa identifica e regista os dispositivos de medigdo e monitorizacdo, de modo a assegurar
conformidade com os requisitos do produto. Os estados de calibragdo dos equipamentos de medigéao
estdo identificados na etiqueta da maquina ou na lista de equipamento. Este servigo é efetuado
recorrendo a empresa externa.

Os equipamentos de monitorizagdo e medicao sdo verificados, ajustados e calibrados, de acordo
com o “Plano de Controlo de Calibragdo e Verificagdo”, estando os resultados devidamente
documentados.

Os dispositivos de medi¢cdo sdo utilizados unicamente para a finalidade definida. Quando os
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resultados das medigdes indicam um mau funcionamento, o dispositivo em questdo & imediatamente
reparado ou substituido. Sempre que necessario, sao realizadas agbes corretivas nos processos e nos

produtos.

5.5. Monitorizagao do controlo de quantidade

A Mar Cabo tem definidos os critérios de conformidade para controlar a quantidade do lote, pelo
que a frequéncia e metodologia da verificagdo da quantidade estdo determinados para atender aos
requisitos legais do pais destino e dos clientes.

Existe um plano de amostragem que assegura a representatividade do lote de produgdo. Os
produtos de peso variavel sdo pesados num equipamento legalmente aprovado e os produtos pré-
embalados sao alvo de verificagao de peso no decorrer da produgéo. Este controlo de quantidade de
pré-embalados é variavel consoante a quantidade de produto final produzida, para que o controlo seja
realizado de forma homogénea. Os resultados dessas verificagdes sdo registados e estdo em

conformidade com os critérios definidos para todos os produtos prontos a expedir.

5.6. Analise ao produto e processo

Anualmente é elaborado um plano de analise com base na analise de riscos, que abrangem as
matérias-primas, os produtos semiacabados, o produto final, as superficies de contacto, a agua de
consumo, as maos dos manipuladores, o ar e o fardamento. As analises realizadas aos materiais de
embalagem sao solicitadas aos fornecedores, incluindo andlises de migracdo e conformidade da
embalagem. Os resultados dos testes sdo verificados, datados e assinados por pessoal responsavel,
sendo posteriormente arquivados.

As andlises relevantes para a seguranca alimentar sdo realizadas em laboratério com
programas/métodos acreditados (ISO 17025), como € o caso da Mérieux NutriSciences.

Os resultados das anadlises sdo avaliados por pessoal competente e no caso de serem
insatisfatorios sao definidas e implementadas medidas corretivas. Os resultados analiticos sao revistos
periodicamente com o objetivo de identificar tendéncias.

Para a verificagdo da qualidade do produto final, sdo realizados periodicamente testes
organoléticos em laboratério externo, de acordo com as especificagbes e relacionados com os
parametros e caracteristicas dos produtos. A Mar Cabo tem a intengao de, ainda este ano, iniciar a
realizacdo de analises sensoriais a novos produtos a serem desenvolvidos.

A empresa tem o plano de controlo atualizado, com base nos resultados, altera¢des na legislagcao

ou questdes que possam ter impacto na seguranga, qualidade ou legalidade do produto.
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5.7. Quarentena do produto e libertagao

Tendo em conta a natureza do produto trabalhado, ndo existe necessidade de o colocar em

quarentena previamente a sua expedi¢cao. Deste modo, este ponto ndo é aplicavel.

5.8. Gestao das reclamacgdes de clientes e autoridades

Esta implementado um procedimento para a gestdo de reclamagdes de produtos e de quaisquer
notificagdes escritas emitidas por autoridades competentes, no ambito de controlos oficiais, e quaisquer
ordens de agédo ou medidas a serem tomadas quando sao identificadas ndo conformidades.

As reclamagbes estdo registadas, disponiveis e sdo avaliadas por pessoal competente,
nomeadamente pelo Departamento de Qualidade e pelo Sr. Manuel, gestor da empresa. Se necessario,
sdo tomadas agbes apropriadas, sendo analisadas com o objetivo de implementar agées preventivas
que evitem a recorréncia da nao conformidade. Os resultados da analise dos dados de reclamagéao
estao disponiveis para o pessoal relevante responsavel e para a gestédo de topo.

As reclamagdes incidem principalmente sobre o aspeto do produto. Tendo havido desde o inicio
do ano, também reclamacdes sobre o calibre, conformidade da embalagem, etiquetagem, peso, cor,

odor, motivos comerciais, faturagao, entre outros.

5.9. Gestao de incidentes, recolha e recall de produto

A Mar Cabo tem definido um procedimento de “Recall’ para a gestdo de incidentes e potenciais
situacdes de emergéncia que impactam na segurancga, legalidade e qualidade do alimento, que inclui o
processo de tomada de decisao, a nomeagao do responsavel sempre disponivel para iniciar o processo
em tempo util, a nomeacao e formacao de uma equipa de gestéo de incidentes, uma lista de contactos
de emergéncia atualizados, incluindo lista de clientes, fontes de aconselhamento juridico e
disponibilidade dos contactos, e plano de comunicagao para os consumidores e autoridades.

Esse procedimento esta projetado para a recolha e recall eficaz de todos os produtos, assegurando
que os clientes e consumidores envolvidos sédo informados, o mais breve possivel. Esse procedimento
inclui uma clara atribuigdo de responsabilidade.

A viabilidade, eficacia e rapidez do procedimento de recolha é testada periodicamente, pelo menos
uma vez por ano. Este teste é realizado para garantir que a implementacéo e operagéao do procedimento

de recolha séao eficazes e incluiu a verificagao dos dados de contacto atualizados.

5.10. Gestao de nao conformidades e de produto nao conforme

A empresa dispbe de um procedimento implementado para “Produtos ndo conformes”,
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compreendido e aplicado por todos os colaboradores, para a gestdo de todas as matérias-primas,
produtos intermédios, produtos acabados, equipamentos de processo e materiais de embalagem n&o
conformes. O procedimento tem definido as responsabilidades, as medidas a tomar para o
isolamento/quarentena, a avaliagdo dos riscos associados, a identificagdo (rotulagem) e a deciséo
sobre a utilizagdo posterior (liberacdo, retrabalho/pds-tratamento, bloqueio, quarentena,
rejeicao/eliminagao).

Em caso de ndo conformidade, sdo tomadas ag¢des de correcdo imediatas para assegurar que os
requisitos de seguranca e qualidade do produto alimentar sdo atendidos.

Os produtos acabados, incluindo embalagens, que estdo fora das especificagdes ndo sao
disponibilizados no mercado com o rétulo correspondente, salvo aprovagdo por escrito com os

parceiros contratuais.
5.11. Agoes corretivas

Com intuito de eliminar a causa de uma nao conformidade, esta implementado um procedimento
de “Acgao corretivas” para o registo e analise de ndo conformidades e produtos ndo conformes, com o
objetivo de evitar recorréncias através de agdes preventivas e/ ou corretivas.

As agbes corretivas estdo claramente formuladas, documentadas e s&o implementadas o mais
rapidamente possivel, de modo a evitar a ocorréncia de ndo conformidades. As responsabilidades e os
prazos para agdes corretivas estdo claramente definidos. A eficacia das agdes corretivas

implementadas € avaliada e os resultados da avaliagdo estdo documentados.
6. Plano de Defesa dos Alimentos

As responsabilidades pela defesa dos alimentos estdo claramente definidas e atribuidas a pessoas
chave, com conhecimento demonstrado e formagao especifica na area da defesa dos alimentos, no
documento “Defesa Alimentar”.

Este plano e procedimento de defesa alimentar foi desenvolvido com base na avaliacdo das
ameagas, incluindo os requisitos legais, a identificagéo de areas e praticas criticas e a politica de acesso
dos funcionarios, visitantes, terceiros e todas as medidas de controlo apropriadas. Este plano é revisto
pelo menos uma vez por ano e atualizado quando necessario.

Na auditoria interna e no plano de inspecéo, estido incluidos o teste sobre a eficacia do plano de

defesa alimentar e as medidas de controlo, chamado de “Teste de Food Defense”.
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Apéndice 4 - Resultado da auditoria ao departamento de higiene e limpeza

A presente listagem contempla os principais problemas, ao nivel da higiene e limpeza, observados
nas instalagdes, equipamentos de trabalho e registos de higieniza¢des entre o dia 27/04 e 28/04:

1. Entrada:
a) Tapetes da entrada muito sujos.
b) Escadas para os escritérios com pé acumulado.

2. Balnearios:

a) Ralos dos chuveiros muito sujos no balneario feminino, com presencga de pastilhas
elasticas em dois compartimentos.

b) Presenga de p6 acumulado e tampa de doseador de detergente por baixo do armario
da limpeza no balneario feminino.

c) Presenca de rolo de papel higiénico vazio fora do suporte numa cabine WC feminino.

d) Presenga de plastico de chocolate TWIX no cesto dos guarda-chuvas no balneario
feminino.

3. Sala dos quentes:
a) Registos de higienizagao desatualizados.
b) Porta suja.

4. Gabinete da rotulagem:
a) Vidros das janelas sujas.
b) Cesto de rede de escorrer o peixe vidrado com sujidade acumulada.

5. Pavilhdo 1:
a) Base do torniquete suja.
b) Controlador do tunel de vidragem a entrada do pavilhdo 1 com p6 em cima.
c) Estrutura de inox para lavagem dos aventais com pé.
d) Existéncia de bolor no STO8.
e) Forno da linha de higienizagdo com po.
f) Etiquetadora da linha de higienizagdo com suja.
g) BAL 17 suja.
h) Caixotes brancos por usar, com vestigios de peixes.
i) Estrados brancos das escadas para a tina de vidragem 2 (do meio) sujos e com peixe.
j) Tapete de vidragem da tina 2 com sujidade e presenca de viscosidade de cor
amarelada por baixo do tapete, incluindo roldanas.
k) Tapete das serras amarelado.
I) Teto da zona das serras com muita humidade.
m) Borrachas das jun¢des das paredes com bolor.
n) Pavimento a saida do pavilhdo 1 para o corredor das camaras muito sujo.
0) Balde do DM2 sujo.
p) Suportes de metal do tapete a saida da vidragem sujos.
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6. Manutencao:

a)
b)

Porta da manutencgéao suja.
Registo de limpeza de manutengéo em falta desde dia 14/04.

7. Corredor das camaras:

a)
b)
c)

Tinas para lixo ou tinas para colocagao de paletes de madeira muito sujos.
Rodapés do corredor das camaras muito sujos.
Portas das camaras e partes superiores muito sujas.

8. Pavilhdo 2:

a)

b)
c)
d)
e)
f)

9)
h)
i)

Cortinas da sala de lavagem dos cestos com muito bolor acumulado no interior das
costuras.

Tinas na zona limpa com vestigios de peixe e com sujidade amarela.

Carrinho dos cefalépodes na zona limpa com sujidade.

Presenca de bolor na etiqueta do produto de limpeza das maos no LAV 02.
Higienizadora da linha dos cefalépodes com p6.

Tapete da linha dos cefalépodes muito sujo.

Forno da linha dos cefalépodes sujo.

Soprador da linha dos cefalépodes muito sujo.

Cestos “limpos” em zona onde passa produto embalado amarelos e com vestigios de
peixe.

Por baixo dos rolamentos por onde descem as caixas da zona de embalamento, foram
encontradas etiquetas de lote de 02/11 e 04/04.

Na linha da ensacadora, a maquina tinha muito pé acumulado nas engrenagens.

DM4 com roldanas e tapete sujo.

Tapete branco a saida do tunel espiral com sujidade de 6leos e gorduras.

Grade da ventilagdo com muita ferrugem perto da tina de vidragem a saida do tunel
espiral.

Perto do LAV 03, os cabides estdao desarrumados, com sacos de plastico limpos
misturados com luvas e aventais sujos e sacos do lixo.

Parede do tunel espiral suja.

9. Rececgao:

a)
b)
c)
d)
e)
f)
g)
h)

Janelas da recegédo com sujidade.

Empilhadores com sujidade e p6 acumulado.

Balancga suja.

Porta da rececéo com sujidade e marcas.

P6 acumulado no parapeito da parede da recegao.

Ventilagdo dos WCs da rececao com sujidade.

Painéis sujos.

Sistema de ventilagdo com sujidade acumulada junto as ventoinhas.

10. Expedicao:

a)
b)

c)

Paredes e parapeitos das janelas com bolor.

Janelas das portas para o exterior onde s&o carregados os camides sujas e com
verdete.

Porta de emergéncia para o exterior suja.

144



Sinalizagdo de emergéncia com teias de aranha.
Botéo de incéndio e cabine da mangueira com po.
Compressor do tratamento de agua com pé.

Sala dos motores com muito p6 e sujidade.

11. Zona de embalamento:

a)
b)
c)
d)

Escadas para o armazém de embalagens com moscas nas laterais.
A tubagem por cima das mesas de embalagem com p6 acumulado.

Painéis de acrilico sujos.
Registos de higienizagao desatualizados.

12. Gabinete médico:

a)
b)
c)
d)
e)

Cadeiras pretas no exterior do gabinete médico com p6.
Vidros do corredor sujos.

Janelas e calhas sujas.

Pavimento sujo.

Caixote do lixo sem saco descartavel.
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Apéndice 5 - Acompanhamento das nao conformidades

Descrigao do Analise das Acées de Eficaz
Data desvio/ ndao Possiveis cgrregéo Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo P Observ.
conformidade causas )
Trabalhadores com Refo[(;ar a Nao foram
barbas e bigodes atengdo dos vistos
15-18/03 | "~ ; trabalhadores o
a n&o protegidos e Batas e burcas . D. . Melhorar a start- D. funcionarios N =
(1 cabelo fora da mal apertadas para ajustar as Qualidade Imediato check Qualidade 1 Semana com barbas e 1 Més —
Auditoria) burca. na batas e burcas bigodes
T de forma 9
produgao. correta expostos
15- A parede do Realizar Controlar a
18/03/202 | corredor de acesso Falha da limpeza da D. Higiene e 1 Dia higienizacio das D. Higiene e 1 Dia A parede nao 1 Nio
2(12 aos balnearios limpeza Fz)arede Limpeza ginstalag Bes Limpeza esta suja Semana
Auditoria) | esta suja P ¢
15- A parede do Vibragdes
corredor de acesso | provenientes Controlar o Realizar manutengéo ~
18/03/302 aos balnearios do aumento da D. = 15 Dias | da parede, de forma D. = 3 Meses A pargde N0 | 4 Meses | Nao
2 (1 apresenta funcionamento fissura Manutencdo a cobrir as fissuras Manutencao tem fissura
Auditoria) r;chadela da produgéo
Existéncia de um Revestir o cacifo
cacifo com tinta a . . com material
15- descascar e Salpicos de Efetuar pintura impermeavel OU Nao ha
18/03/202 agua, do cacifo com D. . P D. R .
a ferrugem, perto . . = 15 Dias Colocar placa de ~ 1 Més ferrugem nos | 2 Meses | Nao
2(1 dos lavatrios. no proveniente do tinta Manutencao l4stico Manutencao cacifos
Auditoria) . ’ lavatério impermeavel P
balneario tranasparente na
masculino lateral do lavatorio
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Descrigao do

Analise das

Data desvio/ ndao Possiveis ﬁg?;s gg Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo | Eficaz? | Observ.
conformidade causas ¢
As cabines de Efetuar limpeza
duche dos lar imp Colocar a limpeza
balnearios periodica das do espaco de
15-18/03 |. : ’ cabines de - X - As cabines de
a incluindo banco Falta de . . D. Higiene e . duche numa linha | D. Higiene e . ~ . .
1 . . duche, incluindo . 1 Dia . . 15 Dias duche estao 1 Més Sim
.. . |de apoioe limpeza Limpeza dedicada no plano Limpeza :
Auditoria os ralos de L limpas
ralos de de higienizagéo
escoamento e 0s s
escoamento, - dos balnearios
. . bancos de apoio
estdo sujas
15-18/03 Uma luz esta As lampadas
a fundida no . Substituir a D. . Controlar o stock D. N sdo . ~
1 Luz fundida A = 1 Dia A . 1 Més o 1 Més Néo
.. . | corredor entre lampada Manutencao de lampadas Manutencéo substituidas de
Auditoria . . .
0s balnearios imediato
Tijoleira partida
na parede por
cima da porta
15'12/03 de acesso a Maus Substituir as D. N As tijoleiras =
1 L . = 1 Més NA -—- - - . 3 Meses Nao
.. . |salados acabamentos | tijoleiras partidas | Manutencéo estio intactas
Auditoria
quentes, no
balneario
feminino
Verificagédo das
A calha calhas de todas as
15-18/03 | SuPerior da As calhas ~das portas e regllz‘ar As calhas das
a porta de portas ndo . D. . manutengao as D. R ~ ~
1 A Fixar a calha ~ | 15 Dias = 1 Més portas estdo | 3 Meses Nao
.. . |acesso a sala estavam bem Manutengao que se encontram | Manutencao
Auditoria ) seguras
dos quentes fixadas soltas, de forma

esta partida

que nao se repita a
situacéo

147




Descrigao do Analise das Acées de
Data desvio/ nao Possiveis cgrre 30 Resp. Prazo Acéo corretiva Resp Prazo Critério Prazo | Eficaz? | Observ.
conformidade causas ¢
Presenca de Limpar o O pavimento
15-18/03 | sujidade e po O po é arrastado P I Controlar a . pavir
a . pavimento | D. Higiene . L D. Higiene e . por baixo do A ~
1 acumulado por para baixo do . : 1 Dia higienizagéo das . 1 Dia - X 1 Més Néo
. - - o por baixo do | e Limpeza . ~ Limpeza armario esta
Auditoria | baixo do armario armario arméario instalagbes limpo
de apoio a limpeza P
As tampas de ;
15'13/03 ventilacdo da zona | Acumulagéo de Limpar as D. Higiene 1 . Qorjtrolgr a D. Higiene e 4 As tampas .
1 . R tampas de . higienizacéo das . ~ 1 6 Meses Sim
.. .| dos chuveiros po L . e Limpeza | Semana ! ~ Limpeza Meses | estdo limpas
Auditoria estdo sujas ventilagao instalagbes
A grelha de
15-18/03 | ventilagéo dos ~ Limpar a - Controlar a -
12 vestiarios Acumulqgao de grelha de D. nglene ! higienizagéo das D. nglene e 4 A gr‘?'ha esta 6 Meses Sim
o po oo e Limpeza | Semana . ~ Limpeza | Meses limpa
Auditoria | apresenta algum ventilagdo instalagbes
p6é acumulado
Presencga de lixo ApozllnLtjirSvalo, Acao de sensibilizagéo N\?igtzzo
(invélucros de funci%nérios para reforgar a involucros de
15-18/03 | embalagens de . ~ proibicdo de entrar no
a . ainda estéo a Remover o D. . s D. 2 produtos ~
1 alimentos) no cesto ) . : 1 Dia balneéario com : ) 2 Meses Nao
o ) . consumir o lixo Qualidade . Qualidade | Meses | alimentares
Auditoria | destinado a produtos alimentares. .
~ lanche, pelo que X = nos caixotes
colocagéo de colocam o lixo no Estes s6 poderéao ser do lixo do
guarda-chuvas . ; guardado no refeitorio .
caixote a entrada balneério
15-18/03 | O balneario das . .
12 | visitas tem uma Luz fundida | Seostitur @ Quansage | 1D Controlar o stockde | Do | 1Mes | OS10KESE Tgpjoces | sim
Auditoria | luminaria fundida ampada ualidade ampadas anutengdo assegurado
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Descrigao do

Data desvio/ ndao Pogsﬁsgf’secizssas ﬁg?&s gg Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo Ef',f 3z | Observ.
conformidade ¢ ’
Os registos de Diariamente
higienizacéo Funcionarias da . .
15-18/03 ; . - confirmar se os - Os registos
1a estavam limpeza Atualizar o | D. Higiene e Imediato | reqistos estio a D. Higiene e 1 Dia estéo 1 Més Nio
... | desatualizados, esqueceram-se de registo Limpeza 9 ; Limpeza .
Auditoria . ser preenchidos atualizados
com um atraso de preencher o registo
4 dias corretamente
Presenca de
fardamento e Inexisténcia de
15-18/03 | objetos balneario destinado
12 pertencentes a para os funcionarios NA | | NA | | - NA | e
Auditoria | expedigédo/receg¢do | da expedicdo e da
no WC dos recegao
deficiente
Lo . ~ Realizar
15-18/03 A tijoleira da V|brg<;oes Controlar o manutencgéo da I .
a . R oo = ~
parede da sala dos provenientes do D A tijoleira esta
1 . . aumento da = 1 Més tijoleira, D. Manutengdo | 3 Meses . 6 Meses | Néo
Y quentes esta funcionamento da . Manutengao o intacta
Auditoria artida roducso fissura substituindo as
P P ¢ partidas
15-18/03 As botas estdo a Falta de espago nos Aquisigdo de s
a ser colocadas suportes para a - = N&o ha botas ~
1 diret i suportes para as NA | %0 d Administragdo | 2 Meses - i 4 Meses | Nao
Auditoria | diretamente no botas colocagao das no pavimento
pavimento botas
Acao de
15-18/03 Os funcionarios Retirar as sensibilizagdo N&o ha luvas
12 Prelsenc_.;a de luvas colocam as Iuva§ . Iuvgs do Colaborador | Imediato para a nao D. Qualidade | 3 Meses no interior | 6 Meses | Nao
Auditoria | "° interior de botas | nas botas para ndo | interior das colocagao das das botas
as perderem botas luvas no interior

das botas
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Descrigao do Analise das Acées de Eficaz
Data desvio/ nao Possiveis ¢ = Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo = Observ.
. corregao é
conformidade causas
Retirar as luvas e
Presenga de luvas Asluvas e as | meias do secador Acéo de sensibilizagao Apenas as
15-18/03 °ne meias das botas, uma vez ¢ ~ (’: P ~
a e meias - - . para a n&o colocagéo D. botas séo ~
1 poderiam que estéo a ocupar | Colaborador | Imediato . - 3 Meses 6 Meses | Néo
... | penduradas no . das luvas e meias no | Qualidade colocadas no
Auditoria estar lugar necessario
secador das botas ~ secador das botas secador
encharcadas | para a colocagao
de botas
Colocar
. Pode ter .
O procedimento procedimento para o
descolado, Verificar regularmente .
para correta correta . Todas as pias
15-18/03 |, .~ .~~~ . uma vez que R se todas as pias de
a higienizacéo das " o higienizagédo das D. . ~ D. N de lavagem =
1 = = . 0s "post-its ~ . . 1 Dia lavagem das maos . 1 Més s Doia 3 Meses | Néo
... | mdos ndo esta . maos na pia de Qualidade ~ : Qualidade das maos tém
Auditoria ) ! continuam N tém o procedimento )
afixado na pia de lavagem de méos . procedimento
= colados na afixado
lavagem de maos da sala dos
parede
quentes
As escadas de
15-18/03 | acesso ao Carregamgnt - As Easc:i\das
a e o de material Substituir as D. nao tém =
1 refeitério L . =~ | 2 Meses NA -—-- -—- N 1 Ano Nao
Y pesado, pelas | tijoleiras partidas | Manutengéo tijoleira
Auditoria | apresentam ’
NI . escadas partida
tijoleiras partidas
Agua Solicitar a empresa
15-18/03 O pavimento perto proveniente responsavel pela
a da maquina de da maquina Limpar o D. Higiene e . maquina de vending e | Administra O pavimento ~
1 . . . . 1 Dia o . = 3 Meses i 6 Meses | Nao
Auditoria cgfe_apresenta dolcaf_e eda pavimento Limpeza pela maqumaﬁde café gao esta limpo
sinais de ferrugem | maquina de a manutencao das
vending mesmas
15-18/03 | A tampa da sanita Os encaixes Fixar a tampa da D A tampa da
12 do WC do refeitdrio . mp N 1 Dia sanita estd | 4 Meses | Sim
o . . partiram sanita Manutencao .
Auditoria | esta partida fixa
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Descrigao do Analise das Acées de Eficaz
Data desvio/ ndo Possiveis ¢ = Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo P Observ.
. corregao ?
conformidade causas
Verificagdo das calhas
de todas as portas e
15-18/03 A calha lateral da | As calhas ~da3 realizar manutencao D. As calhas das
a porta do WC do portas nao . D. . N . ~ .
1 e . Fixar a calha . 15 Dias | as que se encontram | Manuteng | 1 Més portas estdo | 3 Meses | Sim
o refeitdrio esta estavam bem Manutengao .
Auditoria . . soltas, de forma que ao seguras
partida fixadas ~ .
nao se repita a
situacao
Os detergentes Nao. ha local N - Nao ha
. dedicado na o Aquisicdo de armério
utilizados para a . Aquisi¢ao de = produtos de
15-18/03 R lavandaria - para a colocagao de - X
a higienizagéo da estrado para a Administrac 1 . Administra N limpeza =
1 A para a ~ = detergentes utilizados = 1 Més 6 Meses | Néo
... | roupa estdo em = colocacgao dos ao Semana AR gao colocados
Auditoria . colocagao para a higienizacao da X
contacto direto dos detergentes roupa diretamente
com o pavimento P no pavimento
detergentes
Falta de
espago
dedicado Aquisigao de
15-18/03 | O espago da para a armarios para - Criagéo de plano de .
a . . colocagao colocacao de Administrag AR D. , Lavandaria =
1 lavandaria esta = 2 Meses higienizagéo da - 1 Més . 3 Meses | Néo
o ; das botas e fardamento que &o . Qualidade organizada
Auditoria | desorganizado ~ . lavandaria
fardamentos nao esta a ser
que nao utilizado
estédo a ser
utilizados
N&o estao
definidas as
15-18/03 | ondigoes de Criagao de plano 5
12 9 NA de higienizagéo da - 1 Més NA | | e Plano afixado | 3 Meses | N&o
... | roupas dos Qualidade
Auditoria roupa

trabalhadores que
sao lavadas na
empresa
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Descricao do

Analise das

Acoes de

Eficaz

Data desvio/ ndo Possiveis = Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo P Observ.
. corregao ?
conformidade causas
A zona exterior
onde séo
armazenados o0s
monos, os objetos
obsoletos (caixas = . Poucos
: . N&o esta a ;
partidas, plasticos, ser solicitada objetos
15-18/03 | cartdes, paletes a recolha dos Solicitar a Controlar a D obsoletos
1@ partidas, ) recolha por parte | D. Logistica 1 Més possibilidade de - 2 Meses | armazenados | 3 Meses | Sim
o ; objetos pelas PO Qualidade
Auditoria | prateleiras de das empresas existéncia de pragas
; empresas N
armazém) e o0s . Auséncia de
responsaveis
contentores da pragas
Savinor esta
desorganizado e
tem muito material
acumulado
Foi vista uma faca regq?elilt%aoa?'g a
15-18/03 | em cima do bid&o . piente para a O material é
a . Retirar a faca de S . colocacao de material D. 1 . .
1 do desinfetante na NA . i Funcionarios | Imediato AN = - colocado no 1 Més Sim
o ~ cima do bidao de auxilio a producédo | Qualidade | Semana "
Auditoria | produgéo, no . sitio correto
s (faca, alicates,
pavilhdo 1
tesouras)
15-18/03 Foi visto um alicate . Reje[tgr 0s Aquisiggo de utensilios o Nao é visto
a com ferrugem a ser Oxidou utensilios de . . - | Administra 1 material com N .
1 - S D. Qualidade 1 Dia |de trabalho de material = 1 Més Sim
... | utilizado no devido @ agua | trabalho com R céo Semana | ferrugem na
Auditoria o< inoxidavel =
pavilhdo 1 ferrugem produgao
15-18/03 | O teto do pavilhdo | Causado pelo D O teto nZo
12 1 apresenta alguns ambiente Pintar o teto N 2 Meses NA | | - 6 Meses | Nao
- o - Manutencao tem ferrugem
Auditoria | sinais de ferrugem hamido
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Descrigao do Analise das Acdes de Eficaz
Data desvio/ ndao Possiveis ¢ = Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo P Observ.
. corregao ?
conformidade causas
15-18/03 | As protecgdes das Efetuar limpeza D. Higiene e As protecdes
1@ lampadas estéo Humidade das protegdes das .L' 9 15 Dias NA | | e das ldmpadas | 3 Meses | Sim
Y . N impeza I
Auditoria | sujas lampadas estdo limpas
Foram vistos Verificar se as N&o foram
15-18/03 . Partiram-se partes partidas - . vistos
a alguns caixotes h D. . Substituir os caixotes D. 1 . .
1 . . durante a pdem em causa a . Imediato X . caixotes 3 Meses | Sim
... | laranjas partidos ~ Qualidade partidos Producdo | Semana .
Auditoria produgao seguranca do partidos na
na zona das serras ~
produto produgao
Mau
O tdnel estatico do |s'olar.nent(’) do Fechar sempre a O tanel
15-18/03 o tunel; O tunel . . ~ D. ” =
a pavilhdo 1 lona do tunel, D. . Realizar manutencao estatico ndo =
1 permanece ~ ; . Imediato . o Manuteng | 3 Meses 6 Meses | Nao
.. .| apresenta excesso quando nao estiver | Produgao do tunel estatico = tem gelo
Auditoria aberto por : ao
de gelo . a ser preciso acumulado
periodos
longos
As paredes e as
jungbes entre as As paredes e
15-18/03 | paredes e o Realizar obras de D as jungdes do
12 pavimento do tunel Desgaste conservacao do M ~ = | 3Meses NA | | - tunel estatico | 6 Meses | Nao
Y o ~ . - anutengéo =
Auditoria | estatico estdo em tunel estatico estdo em
mau estado de bom estado
conservagao
. Nao foram
Foram vistas pecas !
de salmao no o .V|stas
15-18/03 . . L Acao de sensibilizagdo situagdes
a mesmo caixote que Retirar as pegas de | Funcionario . Y D. :
1 : NA ~ Imediato | sobre contaminagéo - 2 Meses | onde possa |4 Meses | Sim
.. . |outro peixe no salméo s Qualidade
Auditoria | . e do produto ocorrer
tunel estatico do L
T~ contaminacao
pavilhdo 1
do produto

153




Descrigao do Analise das Acées de Eficaz
Data desvio/ ndo Possiveis ¢ = Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo P Observ.
. corregao ?
conformidade causas
O ultimo
funcionario a S
15-18/03 (0] cgntentor da colocar Fechar e retirar o Reforgar a proibicéo (0] conte_ntor
a Savinor estava D. . de manter o contentor D. da Savinor :
1 subproduto contentor da = Imediato . - 2 Meses NP 4 Meses | Sim
.. . |abertona = Producao da Savinor aberto na | Qualidade nao é visto
Auditoria = esqueceu-se produgao -
produgao producao aberto
de colocar a
tampa
Alguns porta- I?eV|d~o a Os porta-
oxidagao do .
15-18/03 | paletes e . Pintar os porta- paletes e
a . material D. n . =
1 empilhadores paletes e ~ 1 Més NA | | - empilhadores | 6 Meses | Nao
o - consequente . Manutencao N
Auditoria | apresentam sinais . empilhadores nao tém
da humidade
de ferrugem . ferrugem
existente
Os trabalhadores
estdo a colocar as
caixas de cartao .
. Advertir o = :
em cima da mesa T - S N&o existe
15-18/03 = funcionario para Acao de sensibilizagéo :
a onde estéo a ser = D. . D. perigo de . .
1 NA néo colocar as : Imediato | sobre a seguranga - 2 Meses o 1 Dia Sim
.. . |desensacadas as . = Qualidade . Qualidade contaminacao
Auditoria : caixas de cartao alimentar )
sardinhas, estas . alimentar
. i em cima da mesa
caixas ficam em
contacto com os
liguidos dos peixes
Melhorou
Presenca de Entraram Retirar os Criar verificagéo para NZo ha bastante,
15-18/03 | fragmentos de - as paletes, para foram
a ) paletes fragmentos de D. Higiene e . . . D. N fragmentos . -
1 madeira espalhado . . . 1 Dia impedir que entrem - 1 Més . 3 Meses | Sim |vistas
- ~ partidas na madeira do Limpeza . Qualidade de madeira
Auditoria | pelo ch&o do ~ : paletes partidas na ~ apenas
i produgao pavimento = no chao
pavilhdo producao algumas
lascas
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Analise das

Data Df scrigao do_ ozl Possiveis B f’ e Resp. Prazo Agav:) Resp Prazo Critério Prazo e Observ.
nao conformidade corregao corretiva ?
causas
Agua Ainda tem alguma
proveniente Colocacdo de agua, mas ja
. dos tanques : colocaram uma
Excesso de agua . mangueira :
de vidragem . mangueira na
acumulada entre as desde a saida s . .
15-18/03 = e do . N&o ha agua torneira de saida da
a zonas de produgéo, de agua dos D. 1 2 . :

1 volteador, = NA | - | - acumulada na + tina de vidragem. No
. perto dos tanques de ) tanques de Manutencéo | Semana = Meses A
Auditoria | . tém . . producao volteador, a agua

vidragem e do . vidragem até .
dificuldade s continua a ser
volteador . as tampas de .
em atingir as despejada
escoamento .
tampas de diretamente para o
escoamento chéo
Foram vistas caixas de
cartdo e plasticos N&o foram
colocados em cima do Sobraram vistos caixas
15-18/03 tapete da linha de caixas da Retirar as - ou plasticos & i
12 ~ ~ . Colaborador | Imediato NA | | e . 1Més | Sim
.. . | producao de producao caixas em cima das
Auditoria ; > .
cefalépodes, enquanto anterior linhas de
esta ndo estava em produgao
funcionamento
O tapete da linha de Rold’ana.com .
= Oleo; Realizar
15-18/03 | producao de ~ . .
a i Produgéao limpeza do D. Higiene e . Os tapetes N ~
1 cefalépodes estava ~ : . 1 Dia NA | | - - 1 1Més | Nao
. . ) camardo na | tapete da linha Limpeza estdo limpos
Auditoria | muito sujo e com . .
. = linha dos de cefalépodes
vestigios de camarao )
cefaldpodes
15-18/03 A grglha~ do S|stema~de ) 'Reallzar . A grelha de
a ventilagdo do pavilhdo | Acumulagao limpeza da D. Higiene e 1 o R ~
1 X . " - NA | —— | ventilagao 1Més | Nao
. .| 2 tem muito po de po grelha de Limpeza Semana -
Auditoria S esta limpa
acumulado ventilagao
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Descrigao do Analise das Acées de Eficaz
Data desvio/ ndo Possiveis ¢ = Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo P Observ.
. corregao ?
conformidade causas
15-18/03 I S Realizar limpeza - O teto do
12 |Otetodopavihdo | Oscilagdo de | %ot o bavilhao | D Higienee | 1 NA | e | e pavilhdo esta | 1 Més | N&o
... | 2tem humidade temperatura Limpeza | Semana )
Auditoria 2 limpo
A protegao da .
15-18/03 | tomada junto as Alguma tina Reallzejr Todas as
a . manutengéo da D. 1 tomadas tém N ~
1 tinas de engorda abalroou a = = NA | | - 1Més | Nao
o . protecado da Manutencio | Semana tampa de
Auditoria | dos cefalépodes tomada -
. . tomada protecao
esta partida
As paredes
15-18/03 A tinta da parede D. da prf)dugao
a perto da . . D. . . . estdo em 2 ~
1 . . Humidade | Raspar a tinta solta = 1 Dia Pintar a parede Manuteng | 15 Dias Nao
.. . | mangueira esta a Manutencao = bom estado | Meses
Auditoria ao
descascar de
conservacao
. . Apos utilizagao, .
15-18/03 Q;T-Zr::%trjwzligoisatza colocar a Aen;fénggrt:_ra
12 ’ NA mangueira Colaborador | Imediato NA | | - L 1Més | Sim
... | espalhada pelo acondicionad
Auditoria . corretamente no
pavimento a
suporte
Reforgar junto dos Nao ha
Foram vistas Colocar as paletes trabalhadores a paletes de
15-18/03 . dentro de tinas de proibi¢cdo da entrada madeira, ndo
a paletes de madeira - . D. . 4 ~
1 . NA plastico cortadas, | Colaborador | Imediato das paletes de . 2 Meses | autorizadas, Nao
.. .| em contacto direto . : ~ Qualidade Meses
Auditoria . destinadas para o madeira na produgéo em contacto
com o pavimento . .
efeito sem estarem dentro direto com o
das tinas de plastico pavimento
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DBEEIEET Analise das Acoées de
Data desvio/ nao Possivei ¢ = Resp. Prazo | Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo | Eficaz? | Observ.
conformidade ossiveis causas corregao
Quando tiraram os N&o foram
Foram vistas caixas sacos do lixo e Retirar o lixo de Reforgar a vistas caixas de
15-18/03 | de cartdo e sacos do desfizeram as . . utilizacao dos cartdo ou sacos
a : ) ~ imediato das . D. R . .
1 lixo em contacto caixas de cartao Colaborador | Imediato | suportes para a : 1 Més do lixo em 3 Meses Sim
Auditoria | direto com o nao utilizadas, nao zonas de colocagao dos Qualidade contacto direto
) : ’ producao :
pavimento as retiraram da sacos do lixo com o
zona de produgéo pavimento
. O teto da linha
15-18/03 Oré‘ZtS gi '('jr(‘)hfegeﬁsh 5 de produggo do
12 gsté eg;n mau estado NA Pintar o teto Manutén 50 1 Més NA | | red fish estda | 4 Meses Nao
Auditoria ~ ¢ em bom estado
em conservagao ~
de conservagao
Foram vistos objetos Acao de
15-18/03 ﬁﬁ?éxeazif;" v i Re(}gi;eonst:zf;os e b R ﬂé’trf ir?é%eh1é
12 os extintores na linha NA . Colaborador | Imediato | trabalhadores C 2 Meses ) N 4 Meses Sim
Auditoria | de produgéao do red extintores num em matéria de Humanos objetos a volta
fish. no corredor de raio de 1 metro risco de dos extintores
embalamento incéndio
Algumas caixas de
cartdo com .
As caixas do
embalagens As caixas material
15-18/03 | primarias (cuvetes) Selar as caixas o
a = rasgaram-se i T e subsidiario 1 ~
1 estdo abertas, abertas e D. Logistica | Imediato NA ~ Nao
. quando desceram estdo fechadas | Semana
Auditoria | rasgadas e mal- ~ rasgadas
acondicionadas no para a produgao e bem-
. acondicionadas
armazém dos
descartaveis
Colocar
15'12/03 A porta de acesso ao Fechar a porta D. . sinalizagéo D. 1 A,p~orta d(,) n .
1 - . NA de acesso ao ~ | Imediato | ,, : sotao esta 1 Més Sim
. . | s6téo esta aberta e Manutencao Manter a porta | Qualidade | Semana
Auditoria sotéao fechada" fechada
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Descricao do Andlise das Acdes de Eficaz
Data desvio/ ndo Possiveis cgrre 30 Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo P Observ.
conformidade causas ¢ ’
Foram vistas caixas Falta de o N&o ha
com serras de cortar Aquisicéo de !
15-18/03 eixe e caixas com espago no estrado para a material em
12 1Ei)ta cola em contacto armazém do coloca e‘?o das Administragdo | 1 Semana NA | - contacto 1Més | Nao
Auditoria direto com o material caiias direto com o
pavimento subsidiario pavimento
Foram vistas
15-18/03 | algumas paletes Substituir as Nao foram
12 partidas na zona do NA aletes partidas D. Logistica 1 Semana NA | | e vistas paletes | 1 Més | Nao
Auditoria | armazém de material P P partidas
subsidiario
Acao de
formagéo, sobre
15-18/03 Foram vistos rolos O ultimo Filmar os rolos a |mr%?;tagrcgasde Na\finsicc))rsam
a de filme sem funcionario a de filme com - . protege D. - 2 ~
1 tecs il ~ licul D. Logistica Imediato materiais de lidad 2 Meses | materiais de M Nao
Auditoria | Protecéo contra' utilizar, néo pelicula embalagem Qualidade embalagem eses
sujidades e poeiras selou no fim aderente =
contra a sem protecao
acumulagéo de
poeiras
Foram vistos rolos mr\;?:rrg ge Designar um O material
15-18/03 de filme identificados embalagem espago para nao conforme
a com “Defeito” por 9 - . colocacgéo de D. N esta 2 .
1 ima d | d NA com defeito das | D. Logistica Imediato Tl d lidad 1 Més do d M Sim
Auditoria | ¢ima de pa etes de paletes de materia e Qualidade separado do eses
rolos de filme sem . embalagem ndo material
; material
defeito conforme conforme conforme
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Descricao do

Data desvio/ ndo P Ar!a||_se ek A f’ e Resp. Prazo | Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo Eflgaz Observ.
. ossiveis causas corregao ?
conformidade
Algumas
embalagens Organizar o
S . Descartar ou
primarias (sacos de armazém de modo devolver o Todos o
15-18/03 | plastico) estédo Sobrou material de a separar o . material de
a . " " . - o material de D. 4
1 obsoletas. Existem campanhas material de D. Logistica | 1 Més L 2 Meses | embalagem NA
o ! embalagem Logistica Meses
Auditoria | duas embalagens de anteriores embalagem que ue estd armazenado
cagao azul da nao se utiliza do q é utilizado Podem
- obsoleto
mesma marca com que é utilizado voltar a ser
design diferente utilizadas
O armazém esta
desorganizado, O armazém
foram encontradas Organizar o esta
15-18/03 | caixas de armazém de modo organizado, 4
12 embalagens de NA a delinear os D. Logistica | 1 Més NA | | - cada M Sim
L ~ eses
Auditoria | cagdo costa azul em espagos para cada embalagem
cima de caixas de embalagem tem o seu
embalagens da local
Profsea
FO' visto um rolo de o Verificar o O material de
filme das ) Identificar o rolo de
15-18/03 O rolo de filme em ) estado do embalagem
12 embalagens uestdo esteve na filme como D. Imediato material de D. ! do armazém 2 Sim
... | Multisac, Lote 3133, q ~ "Defeito” ou "Nao | Qualidade Qualidade | Semana . Meses
Auditoria produgao " embalagem esta
encontrava-se conforme
sobrante conforme
molhado e com terra
A separacdo seletiva .
15-18/03 | do lixo n&o & Realizar a . A separagao O papel e
a . ~ Funcionario . dos residuos 3 plastico em
1 efetuada. Plasticos NA separagao do Imediato NA | | - AR NA =
o ) _ M S reciclaveis &€ | Meses questéo
Auditoria | juntos com cartao e cartdo e do papel f d n3o &
apel efetuada )€
pap reciclavel
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Analise das

Data D? scrigao do_ ozl Possiveis A f’ e Resp. Prazo | Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo e Observ.
nao conformidade corregao ?
causas
O pavimento das
camaras de refrigeragéo . .
15-18/03 | n°1, n°2 e n°3 esta em i%ﬂ;zearng;isn%e b gsgaggﬁgﬁ
12 mau estado de NA . ¢ -~ | 6 Meses NA | | - 1Ano | Nao
- = pavimento das Manutencao estado de
Auditoria | conservagao, com cAmaras conservacio
fissuras e revestimento ¢
desgastado.
O pavimento das
15-18/03 camaras de refrigeragéo Realizar limpeza
a n°1, n°2 e n°3 apresenta dos pavimentos | D. Higiene e 1 O pavimento . .
1 . NA - . NA | | - A 1Més | Sim
.. . | sujidade acumulada das camaras de Limpeza | Semana esta limpo
Auditoria . ; =
(fragmentos de madeira, refrigeracéo
plasticos, poeiras).
As camaras
15-18/03 As camaras de Realizar D de
a refrigeragédo n°1, n°2 e Mau isolamento | Fechar a porta das - . manutengao . refrigeragéo 6 ~
1 o A - N D. Logistica | Imediato N Manuteng | 3 Meses | - 7, Nao
.. . | n°3tem excesso de gelo | das camaras camaras a saida das camaras = néo tém gelo | Meses
Auditoria . = ao
acumulado de refrigeragéo acumulado
em excesso
As paredes das Realizar limpeza As portas das
15-18/03 | . . = - A
1a camaras de refrigeragéo NA da porta das D. Higiene e 1 NA camaras de 1 Mé =
04 o o = N e P e |/ S B . = és | Nao
. . 1n%1, n°2en°3 estdo camaras de Limpeza | Semana refrigeragéo
Auditoria . . ~ Lo
sujas refrigeragédo estdo limpas
Realizar obras de d'gss 22;‘:2?:8
15-18/03 | A paredes das camaras conservagao das D estio em 6
12 de refrigeragédo n°1, n°2 NA paredes das "~ | 3Meses NA | | - Nao
. o ~ ~ Manutencéo bom estado | Meses
Auditoria | e n°3 estdo amolgadas camaras de de
conservacao =
conservacao
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Descrigao do

Data desvio/ ndao Ar!a||_se ek A f’ e Resp. Prazo | Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo e Observ.
. Possiveis causas corregao ?
conformidade
As cortinas de tiras Retlrar as As cortinas
\ . . cortinas de tiras .
15-18/03 | plasticas das Realizar limpeza - . - de tiras
a A . D. Higiene e . plasticas D. Higiene 1 P = N ~
1 camaras de NA das cortinas . 1 Dia . plasticas ndo | 1 Més | Nao
- . = o4 o - Limpeza semanalmente | e Limpeza | Semana | :, .
Auditoria | refrigeragéo n°1, n°2 diariamente . tém sujidade
o A . para limpeza
e n°3 estéo sujas . entranhada
mais profunda
A tinta que
estava a
~ descascar
Os aros de protegéo
- nos aros do
das cadmaras de . -
refrigeragdo n°1, n°2 . Reallzar~ Os aros estéo °°Fred°r foi
15-18/03 o A ’ Os empilhadores . manutengao D. retirada,
a e n°3 estdo em mau Pintar os aros com D. em bom 6
1 ou paletes batem | .. ) . ~ | 2 Meses aos aros de Manuteng | 4 Meses + contudo os
. . |estado de tinta anti humidade | Manutencao = = estado de Meses
Auditoria I nos aros protecdo das ao ~ aros do
conservacao, tinta a A conservacao . .
camaras interior das
descascar e A
camaras
amolgados .
continuam
com tinta a
descascar.
As borrachas
As borrachas das das camaras S6 as
15-18/03 | camaras cje 01 o Fixar as borrachas Substituir as D. . de < borralchas
a refrigeragdo n°1, n°2 A D. A refrigeragao 6 = da camara
1 o A ; NA das camaras de ~ | 2Meses | camaras de Manuteng | 4 Meses ~ Nao .
. . | en°3 estao partidas, ; = Manutencao . = = estdo em Meses 2 éque
Auditoria . refrigeracéo refrigeragao ao =
ressequidas e bom estado estédo
descoladas de coladas
conservacao
15'12/03 As janelas da Efetu_ar limpeza D. Higiene e 1 Qqntr_olar:’:l D. Higiene . As Jarjelas qa 2 =
1 = ~ . NA das janelas da . higienizagéo . 1 Dia |recegéo estédo Nao
... | recegdo estdo sujas = Limpeza | Semana . ~ e Limpeza ; Meses
Auditoria rececgao das instalagdes limpas
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Anadlise das

Data D? scrigao do_ ozl Possiveis B f’ e Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo e Observ.
nao conformidade corregao ?
causas
Foi visto um bidao de Naq foram
agua destilada em R - vistos
15-18/03 . Foi utilizado e | Guardar o bidao de produtos
a contacto direto com o - . ‘o . . 2 .
1 h ! esqueceram-se | agua destilada em | D. Logistica | Imediato NA | | - quimicos ou Sim
... | pavimento atras dos . . Meses
Auditoria . de guardar local dedicado de limpeza
empilhadores na
= . nos espacgos
rececao de mercadoria de trabalho
Criar verificagéo Melhorou
. . Retirar os ¢ Nao ha bastante,
15-18/03 | O pavimento tinha - para as paletes,
a . fragmentos de D. Higiene e . . . D. . fragmentos 3 apenas
1 muitas lascas de NA : . 1 Dia para impedir a - 1 Més . +
o : . madeira do Limpeza o Qualidade de madeira | Meses pequenos
Auditoria | madeira e plasticos . utilizagao de ~
pavimento . no chao fragmentos
paletes partidas d .
e madeira
A pia de lavagem das Identificar a Na\finsiccn)r:\m
15-18/03 | Maos da recegéao empalagem que produtos
a contém sabonete contém o sabonete D. . e . .
1 - NA P : Imediato NA | | - quimicosem | 1 Més | Sim
- liquido em embalagem liqguido com o Qualidade ~
Auditoria A embalagens Nao tem
secundaria ndo produto que se
) o NN sem sabonete
identificado encontra no interior . o .
identificacdo liquido
Acao de
sensibilizacédo
para a colocagao
Foram vistas umas das crocs por N3
. L2 . - 8o foram
15-18/03 | crocs azuis no interior Retirar as crocs baixo do banco D vistas Crocs 3
128 do armario de apoio a NA azuis do interior do | Colaborador | Imediato de apoio do - 2 Meses S Nao
o . - - Qualidade em locais ndo | Meses
Auditoria | limpeza, perto do armario balneario e sobre

balneario das visitas

nao utilizar as

crocs fora do
balneario e sala

dos quentes

destinados
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Analise das

Data D? scrigao do_ ey Possiveis hErEE EI e Resp. Prazo | Agao corretiva Resp Prazo Critério Prazo Eiica2 Observ.
nao conformidade causas corregao ?
A parede atra’s dos Vibracdes Realizar
cestos onde & ; ~
15-18/03 provenientes manutengao da .
a colocada a roupa de Controlar o D. . D. A parede nado 4 =
1 L do . ~ 15 Dias parede, de ~ | 3 Meses . Nao
... |trabalho suja, a saida . aumento da fissura | Manutengao .| Manutencéao tem fissura | Meses
Auditoria L . funcionamento forma a cobrir
do balneario, esta ~ .
da producgéo as fissuras
rachada
O plano de D.e F“°d.9 a ser Os planos
L . mais intuitivo e de ~
higienizagéo existente o estao
15-18/03 facil consulta, .
a na sala dos quentes . D. N organizados 3 .
1 ~ . ; NA organizar o plano : 1 Més NA | | - Sim
... | ndo esta organizado L Qualidade por ordem de | Meses
Auditoria P de higienizagao A
por frequéncia de . frequéncia da
X por frequéncia de :
limpeza . limpeza
limpeza
Nos planos de . Os planos de
higienizac&o os Denominar a higienizagéo
15-18/03 9 ¢ . coluna em questao gienizag
a perigos e as medidas "D D. N estédo 3 .
1 = ~ NA como "Perigos e . 1 Més NA | ] - Sim
... | de autoprotecdo estdo ; Qualidade corretos e de | Meses
Auditoria | . . medidas de .
incluidos na mesma = facil
autoprotecéo

coluna

entendimento
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Descrigao do desvio/ rdlEEaas Acoes de Eficaz | Obser
Data nio conformidade Possiveis correcio Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo - v
causas ¢ i )
Zona de . T
27'.2.8/01 Tapetes da entrada passagem dos Efetuar limpeza D. Higiene e 1 . Solicitar a Elis a D. 2 O tapete da N =
(Verificagédo X . 2 do tapete da . limpeza do tapete da : entrada 1Més | Nao
L muito sujos funcionarios e Limpeza | Semana Qualidade | Semanas -
de higiene) visitas entrada entrada esta limpo
27-28/04 | Escadas para os . - Controlar a A ef.cadarla
e s . Efetuar limpeza |D. Higiene e . Lo D. 2 nao tem N ~
(Verificagéo | escritorios com po NA : . 1 Dia higienizagéo das . - 1Més | Nao
L da escadaria Limpeza ; ~ Qualidade | Semanas sujidade
de higiene) |acumulado instalagdes
acumulada
27-28/04 | Ralos dos chuveiros ~ Efetuar limpeza - Controlar a Os ralos
g . . Os ralos nao D. Higiene e . L D. 2 = N ~
(Verificagdo | muito sujos no X do ralo de . 1 Dia higienizagéo das . estao 1Més | Nao
L o - foram limpos. Limpeza . ~ Qualidade | Semanas :
de higiene) | balneério feminino escoamento instalagdes. limpos.
27-28/04 | Presenga de pastilhas | Os funcionarios | Efetuar limpeza D. Higiene e Reforgar a proibigéo D 5 N&o ha
(Verificacéo | elasticas nos ralos dos comem nos do ralo de -9 1 Dia de comer nas zonas - vestigios de | 1 Més | Sim
o ; . Limpeza \ ~ | Qualidade | Semanas .
de higiene) | chuveiros balnearios escoamento de acesso a producao alimentos
Presenca de p6 o
27-28/04 acumulado & tampa de Opo6 e Limpar o - Controlar a - pavimento
.~ | doseador de arrastado para . D. Higiene e . C D. Higiene . : . .
(Verificagédo . . pavimento por . 1 Dia higienizacéo das . 1 Dia por baixodo | 1 Més | Sim
S detergente por baixo baixo do . o Limpeza . ~ e Limpeza -
de higiene) do armério da limpeza armario baixo do armério instalagbes armario
no balneario feminino esta limpo
Acédo de sensibilizacédo
O rolo de papel as funmonanas da O rolo de
Presencga de rolo de e limpeza para
27-28/04 P ; higiénico Colocar o rolo de - o - papel
.~ | papel higiénico vazio . C D. Higiene e . substituirem o rolo de | D. Higiene S 3 ~
(Verificagédo existente no papel higiénico . Imediato C . 2 Meses higiénico Nao
S fora do suporte numa Limpeza papel higiénico apenas | e Limpeza - Meses
de higiene) . - suporte estava no suporte L esta no
cabine WC feminino. quando necessario,
a acabar suporte
colocando-o sempre
no suporte
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Descricao do Anadlise das Acdes de Eficaz
Data desvio/ nao Possiveis ¢ = Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo P Observ.
. corre¢ao {
conformidade causas
Acao de
Apos intervalo, sensibilizagéo para Foi visto
Presenca de alguns reforcar a proibigéo N&o séo vistos um pacote
27-98/04 plastico de funcionarios de entrar no invélucros de de leite no
.~ | chocolate TWIX no ainda estdo a . D. Higiene . balneario com D. produtos 2 = caixote do
(Verificagédo . Remover o lixo . 1 Dia . 2 Meses | _,. Néo |
L cesto dos guarda- consumir o e Limpeza produtos Qualidade alimentares nos | Meses lixo dos
de higiene) . . : -
chuvas no lanche, pelo que alimentares. Estes caixotes do lixo lavatorios
balneario feminino | colocam o lixo no s6 poderao ser do balneario no
caixote a entrada guardado no balneério
refeitério feminino
L . Desatualiz
. Funcionarias da Diariamente
Registos de . . . ados
27-28/04 N limpeza . - confirmar se os - Os registos .
.~ | higienizagédo da Atualizar o D. Higiene . . - D. Higiene . ~ N ~ desde dia
(Verificagédo esqueceram-se : . Imediato | registos estdo a ser . 1 Dia estéo 1Més | Nao
. sala dos quentes registo e Limpeza : e Limpeza . 25/05
de higiene) . de preencher o preenchidos atualizados !
desatualizados reqisto corretamente (visto no
9 dia 31/05)
27-28/04 | Porta da sala dos Salplco§ de agua Limpar a porta da - Controlar a - A porta da sala
o provenientes do D. Higiene . Lo D. Higiene 1 X ~
(Verificagdo | quentes para a L sala dos quentes, . 1 Dia higienizacéo das . dos quentes 1Més | Nao
S = . higienizador das o e Limpeza . - e Limpeza | Semana i
de higiene) | produgao suja botas diariamente instalagbes esta limpa
Colocam as Limpar as os Os vidros das
27-28/04 | Vidros das janelas ~ h vidros das .- Controlar a - janelas do
g . ma&os nos vidros . D. Higiene . o D. Higiene 1 . N ~
(Verificagdo | do gabinete de - janelas do . 1 Dia higienizacéo das . gabinete de 1Més | Nao
S . para abrir a . e Limpeza . m e Limpeza | Semana
de higiene) | rotulagem sujos ianela gabinete de instalagbes rotulagem
) rotulagem estdo limpos
O cesto de rede de . O cesto de
! A equipa de
27-28/04 | escorrer o peixe . < Lavar o cesto de - Controlar a - rede usado
I ; limpeza néo D. Higiene . Lo D. Higiene 1 a q
(Verificagdo | vidrado com rede de escorrer . 1 Dia higienizagao das : para escorrero | 1 Més | Sim
L . lavou o cesto de . e Limpeza . - e Limpeza | Semana . !
de higiene) | sujidade rede 0 peixe instalagbes peixe esta
acumulada limpo

165




Descrigao do

Data desvio/ nao P An'all_se s B f’ e Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo Efl’():az Observ.
conformidade ossiveis causas corre¢ao ?
Melhor,
. . . mas
27'.2.8/01 Base do torniquete A equipa qe limpeza Lavar o torniquete | D. Higiene e . . Qorjtrol'fzr a D. Higiene 1 o torn!qu~ete . ~ continua
(Verificagédo . nao tem limpado o = . 1 Dia higienizagéo das . do pavilhdo1 | 1 Més | Nao
L suja . do pavilhao 1 Limpeza . ~ e Limpeza | Semana A com
de higiene) torniquete instalagbes esta limpo alguma
sujidade
Controlador do . . .
27-28/04 | tanel de vidragem A equipa d.e limpeza Limpar o - Controlar a - A parte
(Verificagdo | & entrada do nao tem limpado a controlador do D. Higiene e 1Dia | higienizacio das D. Higiene 1 superior dos 1Més | Nao
de hi ieﬁe) avilhdo 1 com pb zona superior dos tunel de vidragem Limpeza ginstalag Ses e Limpeza | Semana | equipamentos
9 zm cima P equipamentos do pavilhdo 1 ¢ esta limpa
27-28/04 | Estrutura de inox A equipa d.e limpeza Limpar a estrutura - Controlar a - A estrutura de
I nao tem limpado a . D. Higiene e . Lo D. Higiene 1 inox de lavar R ~
(Verificacéo | para lavagem dos ; de inox de lavar os . 1 Dia | higienizagéo das ) . 1 Més | Nao
b . . zona superior dos . Limpeza . ~ e Limpeza | Semana | os aventais
de higiene) | aventais com p6 . aventais instalagbes A
equipamentos esta limpa
: A equipa de limpeza Os satélites
27.2.8/01 Existéncia de bolor | ndo tem limpado os - D. Higiene e . . .C°'.‘”°"’3" a D. Higiene 1 nao tém N .
(Verificagédo " Lavar os satélites . 1 Dia higienizagéo das ) o 1Més | Sim
S no STO08 satélites e acumula Limpeza : ~ e Limpeza | Semana | vestigios de
de higiene) ; instalacbes .
humidade humidade
27-28/04 | Forno da linha de A equipa d.e limpeza Limpar o forno da - Controlar a - A parte
I S n&o tem limpado a . D. Higiene e . L D. Higiene 1 superior dos R .
(Verificagdo | higienizagdo com h linha de . 1 Dia higienizagédo das - - 1Més | Sim
i : zona superior dos L Limpeza . ~ e Limpeza | Semana | equipamentos
de higiene) | p6 ; higienizagao instalagbes e
equipamentos esta limpa
. . . . A
27.98/04 Etiquetadora da A equipa de limpeza Limpar a Controlar a etiquetadora
.~ |linha de ndo tem limpado a etiquetadora da | D. Higiene e . L D. Higiene 1 . R .
(Verificagéo | . .~ .~ h ) . 1 Dia higienizagéo das } dalinhade | 1Més | Sim
o higienizagdo com zona superior dos linha de Limpeza . ~ e Limpeza | Semana L
de higiene) . ) LT instalagbes higienizagao
sujidade equipamentos higienizagéo esta limpa
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LS RO ED Analise das Acdes de Eficaz
Data desvio/ nao o = Resp. Prazo Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo Observ.
conformidade Possiveis causas corre¢ao ?
27'.2.8/01 . Acumulagéo de Lavar regularmente | D. Higiene e . . Qorjtrol'flr a D. Higiene 1 98 BAL nao . I
(Verificagédo | BAL 17 suja . . 1 Dia higienizagéo das . tém vestigios | 1 Més | N&o vi
. humidade os BAL Limpeza ' ~ e Limpeza | Semana .
de higiene) instalacbes de humidade
Acgéo de
A eipa e impeza
. nao esta a efetuar Nao utilizar os .
27-28/04 | Caixotes brancos . L efetuar a correta - caixotes
e corretamente a caixotes brancos | Funcionario . R D. Higiene 1 . T
(Verificagéo | por usar, com Imediato | higienizagao dos . brancos, por | 1 Més | Nao vi
de higiene) | vestigios de peixes Ia_vagem e que pontenha_m s caixotes € Limpeza | Semana utilizar, com
desinfecédo dos vestigios de peixes ) )
cestos Controlar a vestigios de
higienizagéo dos peixe
caixotes.
Estrados brancos . . Lavar corretamente Estrados das
27-28/04 | das escadas para A equipa de limpeza os estrados das - Controlar a - escadas da
I ) . ndo tem efetuado a D. Higiene e . L D. Higiene 1 . N ~
(Verificagéo | a tina de vidragem . escadas de acesso . 1 Dia higienizacédo das ) tinha de 1Més | Nao
L . : limpeza correta das X Limpeza ' ~ e Limpeza | Semana .
de higiene) |2 (do meio) sujos e instalacées aao tanque de instalacbes vidragem 2
com peixe ¢ vidragem 2 limpos
Tapete de
wdragexn da tina 2 A equipa de limpeza Efetuar limpeza O tapete e
com sujidade e
- néo tem efetuado a as roldanas por - ontrolar a - roldanas das
27-28/04 o t fetuad d Id Control Id d
.~ - | presencade . . D. Higiene e . L D. Higiene 1 . R =
(Verificagéo | . . limpeza correta das baixo do tapete . 1 Dia | higienizag&o das ) tinas de 1 Més | Nao
L viscosidade de cor ; ~ . Limpeza . ~ e Limpeza | Semana )
de higiene) instalagbes e das tinas de instalagbes vigragem
amarelada por . ; ;
baixo do tapete equipamentos vidragem estao limpos
incluindo roldanas
27-28/04 Os tapetes estéo Realizar limpeza - Controlar a . Os tapetes
i Tapete das serras - D. Higiene e . L D. Higiene 1 R .
(Verificagéo manchados devido profunda dos L 1 Dia | higienizagdodas | _ . das serras 1Més | Sim
L amarelado S o Limpeza : ~ e Limpeza | Semana ~
de higiene) as varias utilizacdes | tapetes das serras instalagcbes estdo limpos
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Descrigao do

Data desvio/ nao P An'all_se s B f’ e Resp. Prazo | Agao corretiva Resp Prazo Critério Prazo Efl’():az Observ.
conformidade ossiveis causas corre¢ao ?
: A equipa de limpeza O teto do
27.2.8/01 Teto da zona d?s néo tem efetuado a Limpar o teto do | D. Higiene e 1 (?o.ntr'olar_a D. Higiene e 1 pavilhdo esta N =
(Verificagdo serras com muita . - . higienizagéo ) ! 1Més | Nao
S . limpeza correta das pavilhdo 1 Limpeza | Semana . - Limpeza | Semana limpo, sem
de higiene) humidade . ~ das instalagbes .
instalagbes humidade
- Os silicones
. A equipa de limpeza . S_gbshtwr ° das juncbes
27-28/04 | O silicone das ~ Lavar o silicone - silicone das
e P néo tem efetuado a C D. Higiene e 1 o D. das paredes 4 ~
(Verificagdo | jungdes das . das jungdes das . juncdes das ~ | 2 Meses ~ Nao
L limpeza correta das Limpeza Semana Manutencao estdo em bom | Meses
de higiene) | paredes com bolor ) ~ paredes paredes, que
instalagbes A estado de
tém bolor ~
conservacao
Criar
procedimento O pavimento
Pavimento a saida Entrada de . para a limpeza a saida do
27'.2.8/01 do pavilhdo 1 para | empilhadores muito Efetuar !lmpeza do D. Higiene e . das rodas dos D. pavilhdo 1 4 ~
(Verificagéo dor d . d pavimento Li 1 Dia ihad Qualidad 2 Meses 50 t M Nao
de higiene) ocorredordas | sujos nas zonas de diariamente impeza empilhadores ualidade n&o tem eses
camaras muito sujo producao antes de sujidade
entrarem na entranhada
producdo
: A equipa de limpeza
27.2.8/01 . ndo tem efetuado a | Limpar o balde do |D. Higiene e . C':qntr.olarfa D. Higiene e 1 O balde d’o N .
(Verificagédo | Balde do DM2 sujo | . . 1 Dia higienizagéo ; DM2 esta 1Més | Sim
. limpeza correta das DM2 Limpeza . - Limpeza Semana :
de higiene) . ~ das instalagbes limpo
instalacbes
Os suportes
A equipa de limpeza | Limpar os suportes de metal e o
27-28/04 | Suportes de metal = - Controlar a - .
o N ndo tem efetuado a | de metal e o tapete | D. Higiene e . T D. Higiene e 1 tapete a saida N I
(Verificagéo | do tapete a saida . . g . 1 Dia higienizagéo . # 1 Més | Nao vi
i - : limpeza correta das | a saida do tunelde | Limpeza . ~ Limpeza | Semana| do tunelde
de higiene) |da vidragem sujos . ~ . das instalagbes .
instalagdes vidragem vidragem
estdo limpos
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Descrigao do

Data desvio/ nao PosAsr}\a/:aI?sec(:aussas ﬁg?rizgg Resp. Prazo | Agao corretiva Resp Prazo Critério Prazo Eﬂ,(; 3Z | Observ.
conformidade )
A equipa de
27-28/04 limpeza ndo tem Limpar a porta de - Controlar a - A porta da
(Verificagéo Eg;iti?] 50 suia efetuado a limpeza entrada para a D'ng'ggz €| 1Dia higienizagéo D'nglggz e Senlana manutencdo | 1 Més | Nao
de higiene) ¢ / correta das manutengao P das instalagbes P esta limpa
instalacdes
Desatua
Diariamente lizado
27.98/04 Registo de I|rr~1peza Funqlonarlas da . conflrmar se os o Os registos dgsde
.~ | de manutengéo limpeza . . D. Higiene e . registos estdo | D. Higiene e . % R ~ dia
(Verificagéo desatualizado desd d Atualizar o registo Li Imediato Li 1 Dia estao 1 Més | Nao 19/0
de higiene) esatualizado desde | esqueceram-se de impeza a ser impeza atualizados ) 5
dia 14/04 preencher o registo preenchidos (visto no
corretamente dia
31/05)
Tinas para lixo ou A equioa de
tinas para colocagao . quipe As tinas
27-28/04 limpeza nédo tem - Controlar a - .
.~ | de paletes de . Lavar corretamente | D. Higiene e . N D. Higiene e 1 cinzentas A .
(Verificagéo . . . efetuado a limpeza . ) . 1 Dia higienizagéo ) . 1 Més | Nao
L madeira muito sujos, as tinas cinzentas Limpeza . - Limpeza | Semana plasticas
de higiene) no corredor das correta das das instalagbes estio limoas
cAmaras instalagbes P
A equipa de Os rodapés
27-28/04 | Rodapés do corredor | limpeza ndo tem | Limpar os rodapés D. Higiene e Controlar a D. Higiene e 1 do corre%or
(Verificagédo | das camaras muito efetuado a limpeza do corredor das .Limg eza 1 Dia higienizagéo -Limg eza Semana | das camaras 1Més | Nao
de higiene) | sujos correta das camaras P das instalagbes P 20 I
instalagbes estao limpos
A equipa de As portas da
27-28/04 | Portas das camaras limpeza nédo tem Limpar as portas D. Higiene e Controlar a D. Higiene e 1 camara de
(Verificacéo | e partes superiores | efetuado a limpeza das camaras e 'Limg oza 1 Dia higienizagéo 'Limg oza | Semana | refrigeracio 1Més | Nao |CAMO2
de higiene) | muito sujas correta das partes superiores P das instalagbes P estég ”m(} as muito
instalacdes. P suja
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Descrigao do

Data desvio/ nao PosAsI}\a/:;?sec(’aa:JZas ﬁg:’r? gg Resp. Prazo | Acgao corretiva Resp Prazo Critério P:,az Eﬂ,(; 3Z | Observ.
conformidade ¢ )
Cortinas da sala As cortinas da
27-28/04 de lavagem d°§ A agua acumula-se Cortar as zonas Sgbstltmr as sala de
.~ | cestos com muito : . D. 1 cortinas da sala D. 1 lavagem dos 1 ~
(Verificagédo | | nas bainhas das das cortinas com M = | M = X aa Me Nao
de higiene) bo! or acumu ado costuras humidade anutencdo | Semana de lavagem anutencdo | Semana cetos’nlao tém és
no interior das dos cestos vestigios de
costuras humidade
Acéo de
Tinas na zona A equipa de limpeza Lavar novamente efetuar a vistos caixotes
27-28/04 | limpa com nao esta a efetuar ) . - brancos ou
e o . os cestos e tinas | D. Higiene e . correta D. Higiene e 1 . 1 ~
(Verificacéo | vestigios de corretamente a . . 1 Dia L . tinas, na zona - Nao
S - . ~ com vestigios de Limpeza higienizagéo Limpeza | Semana . Més
de higiene) | peixe e com lavagem e desinfegao cixe e suiidades dos caixotes e limpa, com
sujidade amarela dos cestos e tinas P I ; vestigios de
tinas. Controlar i
A peixe
a higienizagéo
dos caixotes.
A equipa de limpeza
Carrinho dos nao esta a efetuar Os carrinhos
27'.2.8/01 cefalopodes na corretamente a Lavar npvamente D. Higiene e . C':qntr.olarfa D. Higiene e 1 dos 1 s
(Verificagédo ; . = os carrinhos dos . 1 Dia higienizagéo ) . A N&o vi
de higi zona limpa com lavagem e desinfecéo . Limpeza . Limpeza | Semana | cefaldpodes Més
e higiene) . . cefalopodes dos carrinhos = 1
sujidade dos carrinhos dos estdo limpos
cefaldpodes
Nao foram
Presenca de vistas etiquetas
27-28/04 | bolor na efiqueta eti useligségu'rrc?duto D equi g(;fentos 1
(Verificagao | do produto de NA a y P i 1 Dia 7N (N I— quip Mes | NEO
de higiene) | limpeza das de limpeza das Qualidade ou produtos és

maos no LAV 02

maos no LAV 02

quimicos com
vestigios de
humidade
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Descrigao do

Data desvio/ nao An'all_se s Acodes de corregao Resp. Prazo | Agao corretiva Resp Prazo Critério Prazo S Observ.
conformidade Possiveis causas ?
C A equipa de . A
27-28/04 nglenlzadora da limpeza n&o tem . 'Llr'npar a - Controlar a - higienizadora
.~ |linha dos - higienizadora da D. Higiene e . L D. Higiene e 1 . A =
(Verificagéo . efetuado a limpeza . . 1 Dia higienizagéo ) dalinhados | 1 Més | Nao
de higiene) cefaldpodes com correta dos linha dos Limpeza das instalagbes Limpeza | Semana cefalépodes
poé . cefalépodes i
equipamentos esta limpa
. . . O tapete da
27'.2.8/01 Tapete dg linha A roldana do Realizar Ilmlpeza do D. Higiene e . Qqntr.olar:a D. Higiene e 1 linha dos A =
(Verificagéo | dos cefaldopodes . tapete da linha de . 1 Dia higienizagéo ) . 1 Més | Nao
o . . tapete tem dleo . Limpeza . . Limpeza Semana | cefalépodes
de higiene) | muito sujo cefalépodes das instalagbes esta limpo
27-28/04 | Forno da linha Limpar o forno da D. Hiai Controlar a - O forno da
e . = . . . Higiene e . L D. Higiene e 1 linha dos - ~
(Verificagéo | dos cefaldpodes | Acumulagéo de po linha dos . 1 Dia higienizagéo . . 1Més | Nao
. ) . Limpeza . ~ Limpeza | Semana | cefalépodes
de higiene) | sujo cefalépodes das instalagbes esta limpo
Soprador da . O soprador
27'.2.8/01 linha dos = . lepar.o soprador D. Higiene e . Qqntr.olar:a D. Higiene e 1 da linha dos R .
(Verificagéo . Acumulagao de pé da linha dos . 1 Dia higienizagéo ) . 1Més | Sim
i cefalépodes . Limpeza . - Limpeza | Semana | cefalépodes
de higiene) muito sujo cefalépodes das instalagbes esté limpo
Cestos “limpos” Nao foram
em zona onde Controlar a vistos
27-28/04 | passa produto Os caixotes foram | Substituir os caixotes T - caixotes
g L N o S . higienizagdo | D. Higiene e 1 N .
(Verificagdo | embalado mal higienizados e | que tém vestigios de | Funcionérios | Imediato dos Limpeza Semana brancos, por | 1 Més | Sim
de higiene) |amarelos e com desinfetados peixe . P utilizar, com
P cestos/caixotes o
vestigios de vestigios de
peixe peixe
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Descricao do Anadlise das Acdes de Acio Eficaz
Data desvio/ nao Possiveis ¢ = Resp. Prazo gac Resp Prazo Critério Prazo Observ.
- correcao corretiva ?
conformidade causas
Por baixo dos
rolamentos por . N&o ha Nao foram
A equipa de ~ .
onde descem as . ~ acumulagéo de vistas
. limpeza ndo . Controlar a . ;
27-28/04 | caixas da zona Limpar a estrutura - P - sujidade por etiquetas,
e tem efetuado a D. Higiene e . higienizagéo | D. Higiene e : o ~ .
(Verificagdo | de embalamento, | . por onde passam . 1 Dia . 1 Semana baixo dos 1Més | Nao |mas vestigios
. limpeza correta . N Limpeza das Limpeza .
de higiene) | foram as caixas de cartao . ~ rolamentos das de peixe
das instalagdes . .
encontradas . ~ caixas de ressequido e
. instalagbes. ~
etiquetas de lote cartao com bolor
de 02/11 e 04/04
Na linha da A equipa de
ensacadora, a limpeza nao Limpar as Controlar a A maquina da
27-28/04 PR . SR . .
.~ | maquina tinha tem efetuado a | engrenagens da |D. Higiene e . higienizagdo |D. Higiene e linha da N s
(Verificagédo . - . 2 X . 1 Dia . 1 Semana 1 Més | Nao vi
o muito p6 limpeza correta | maquina da linha Limpeza das Limpeza ensacadora
de higiene) . - o
acumulado nas dos da ensacadora instalagbes esta limpa
engrenagens equipamentos
I'?\meq;zlgangg Controlar a Ainda com
27-28/04 | DM4 com P - T - O tapete e alguma
o tem efetuado a | Lavarotapete e |D. Higiene e 1 higienizagdo | D. Higiene e 2 . %
(Verificacdo | roldanas e tapete | .. . . roldanas do 1 Més + sujidade, mas
S ) limpeza correta | roldanas do DM4 Limpeza | Semana das Limpeza semanas A ;
de higiene) | sujo . ~ DM4 esta limpo foram vistas
dos instalagdes ’
. melhorias
equipamentos
Tapete branco a A equipa cje R
; . limpeza néo Controlar a O tapete a
27-28/04 | saida do tunel - S - - ,
I . tem efetuado a | Lavar o tapete do | D. Higiene e 1 higienizagdo | D. Higiene e 2 saida do tunel A .
(Verificagéo | espiral com . . : . . . . 1Més | Nao
S - . limpeza correta tunel espiral Limpeza | Semana das Limpeza semanas espiral esta
de higiene) | sujidade de 6leos . ~ .
dos instalagdes limpo
e gorduras

equipamentos
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Descrigao do

Analise das

Efic

Data desvio/ nao P — Acodes de corregao Resp. Prazo | Agao corretiva Resp Prazo Critério Prazo ~ | Observ.
conformidade ossiveis causas az?
Grade da
ventilacdo com Substituir as A grade da
27'.2.8/01 muita ferrugem Acumulagéo de Raspar a'ferrugem D. grades da D. ventilagao ~
(Verificagédo rto da tina d X humidad solta e pintar com Manutencs 2 Meses tilacs Manutenca 4 Meses 30 t 6 Meses | Nao
de hia perto da tina de agua e humidade tint tioxidant anutengéo ventilacao com anutengéo nao tem
giene) N ot inta antioxidante
;ld:&}gejn a gallcia ferrugem ferrugem
o tunel espira
Perto do LAV 03,
os carrinhos Aquisicéo de
estdo Os funcionarios cabides para a Nao foram
desarrumados, quando foram ao . . colocagéo dos vistos
27'.2.8/01 com sacos de intervalo deixaram Orgamzar 0 carrlnhg, s . aventais e das | Administrag aventais ou N
(Verificagédo o ; retirando os aventais | Funcionarios | Imediato = 2 Meses 1 Més +
L plastico limpos 0s aventais e as luvas, quando ao luvas no
de higiene) . e luvas e .
misturados com luvas pendurados os funcionarios carrinho dos Alguns
luvas e aventais no carrinho vao aos sacos sacos
sujos e sacos do intervalos estavam
lixo molhados
e, ps paredes
27'.2.8/01 Parede do tunel o gelo ao Lavar as paredes do | D. Higiene e . C':qntr.olarfa D. Higiene e 1 do tgnel . ~
(Verificagédo : . . : . . 1 Dia higienizagéo . espiral 1Més | Nao
S espiral suja descongelar suja tunel espiral Limpeza . ~ Limpeza | Semana =
de higiene) as paredes do das instalagbes estéo
par limpas
tunel
A equipa de As janelas
27-28/04 | Janelas da limpeza nao tem . . - Controlar a - ) ~
g - ) Limpar as janelas da | D. Higiene e . T D. Higiene e 1 da recegéo N =
(Verificagéo | recegdo com efetuado a limpeza ~ . 1 Dia higienizagéo ; ~ 1 Més | Nao
i . recegao Limpeza . ~ Limpeza | Semana estdo
de higiene) | sujidade correta das das instalagbes limpas

instalagbes
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Descrigao do

Data desvio/ nao Possr}\a/:;?sec(jazssas Acodes de corregao Resp. Prazo | Agao corretiva Resp Prazo Critério Prazo E;'g Observ.
conformidade )
Criar
A limpeza dos procedimento
empilhadores nao para a limpeza Melhoria,
27-28/04 | Empilhadores é realizada pela Limpar os ] e hlglgg;zag:ao 5 1 o iﬁ\Zdore m::mo
(Verificac@o | com sujidade e equipa de limpeza 'IE d D. Logistica s ihad Q I'd d s P t5 1 Més * .
de higiene) | pé acumulado nem pelos empilhadores emana | empilhadores. ualidade emana s estdo assim
funcionarios da Controlar a limpos com
logistica higienizagéo algum po6
9 dos acumulad
empilhadores 0
A equipa de
27-28/04 limpeza n&o tem - Controlar a - A balanga
(Verificagéo Balanga da_ efetuado a limpeza Lavar a balgnga da | D. nglene e 1 Dia higienizagéo D. nglene e ! darecegdo | 1 Més | Nao
L recegao suja recegao Limpeza . ~ Limpeza | Semana o
de higiene) correta dos das instalagbes esta limpa
equipamentos
27-28/04  Porta da recegdo . - Controlar a - A porta da
(Verificagdo com sujidade e NA Limpar a pE)rta da D. nglene e 1 Dia higienizagéo D. nglene e ! recegao 1Més | Sim
. recegao Limpeza . - Limpeza Semana -
de higiene) marcas das instalagbes esta limpa
P6 acumulado no . A equipa de . . O parapeito
27-28/04 . limpeza n&o tem Limpar o parapeito - Controlar a -
.~ | parapeito da . D. Higiene e . N D. Higiene e 1 das paredes . .
(Verificagédo efetuado a limpeza da parede da . 1 Dia higienizagéo ) ~ 1Més | Sim
S parede da ~ Limpeza . ~ Limpeza | Semana | da recegéo
de higiene) rececso correta das rececao das instalagbes esta limoo
¢ instalagdes P
A equipa de . ~
27-28/04 | Ventilagdo dos limpeza nao tem Limpar as protegoes .. Controlar a . A gre_lde fja
I ~ . do sistema de D. Higiene e . L D. Higiene e 1 ventilacao A .
(Verificagdo | WCs da rececédo | efetuado a limpeza o . 1 Dia higienizagéo ; .| 1Més | Nao
I " ventilagdo dos WCs Limpeza . - Limpeza | Semana | do WC esta
de higiene) | com sujidade correta das da rececso das instalagbes limpa

instalagbes
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Descrigao do

Data desvio/ nao An'all_se s Acodes de corregao Resp. Prazo | Agao corretiva Resp Prazo Critério Prazo =i Observ.
conformidade Possiveis causas az?
A equipa de Os painéis
27-28/04 o limpeza nao tem . s - Controlar a - painel
..~ | Painéis da . Limpar os painéis da | D. Higiene e . S D. Higiene e 1 da recegéo o .
(Verificagéo - . efetuado a limpeza - . 1 Dia higienizagéo . p 1Més | Sim
i recegao sujos recegao Limpeza . - Limpeza | Semana estdo
de higiene) correta das das instalagbes impos
instalacbes P
. As grades e
Sistema de A ina d Li d tecs
ventilagao da ~ Aequipa de impar as grades e protecbes
27-28/04 rececso com limpeza nao tem prote¢des do D. Higiene e 1 Controlar a D. Higiene e 1 do sistema
(Verificagédo su'idgde efetuado a limpeza sistema de .Limg eza Semana higienizagéo -Limg eza | Semana de 1Més | Nao
de higiene) acjumulada iunto correta das ventilagao da P das instalagbes P ventilagao
as ventoinhfa S instalagbes rececao estéo
limpos
Paredes e . As paredes
parapeitos das . A equipa de Limpar as paredes e e janelas do
27'.2.8/04 janelas do limpeza nép tem parapeitos das D. Higiene e . C_;qntr.olar a D. Higiene e 1 gabinete de A =
(Verificagéo . efetuado a limpeza | . ) L 1 Dia higienizagéo L o 1 Més | Nao
L gabinete da janelas do gabinete Limpeza . . Limpeza Semana | expedigdo
de higiene) expedicdo com correta das de expedicdo das instalagbes estéo
bolpor ¢ instalagbes pedic limpas
Janelas dos . . . As janelas
ortées para o A equipa de Limpar as janelas dos portées
27-28/04 zxterior gnde S50 limpeza n&o tem dos portbes da D. Higiene e 1 Controlar a D. Higiene e 1 gra o
(Verificagao carreqados os efetuado a limpeza | expedi¢do para o 'Limg oza Semana higienizagao 'Limg eza | Semana epxterior 1 Més | Nao
de higiene) camic”?es suias e correta das exterior, onde P das instalagbes P esto
I instalagdes atracam os camides .
com verdete limpas
A equipa de A porta de
27-28/04 | Porta de limpeza n&o tem Limpar a porta de D. Higiene e Controlar a D. Higiene e 1 emergéncia
(Verificagdo | emergéncia para | efetuado a limpeza emergéncia da 'Limg oza 1 Dia higienizagéo 'Limg eza | Semana da 1Més | Sim
de higiene) | o exterior suja correta das expedicéo P das instalacdes P expedicao
instalacbes esta limpa
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Descrigao do

Data desvio/ nao P An'all_se s Acodes de corregao Resp. Prazo | Agao corretiva Resp Prazo Critério Prazo Ef',g Observ.
conformidade ossiveis causas az?
A equipa de A
27-28/04  Sinalizagao de limpeza nao tem . L - Controlar a - sinalizagéo
(Verificagdo emergéncia com | efetuado a limpeza Limpar a sinalizagdo | D. Higiene e 1 Dia higienizagéo D. Higiene e ! de 1Més | Nao
L . de incéndio Limpeza . N Limpeza Semana .
de higiene) teias de aranha correta das das instalagbes emergéncia
instalacées esta limpa
A betoneira
A betoneira de A equipa de de incéndio
27-28/04 | o . . limpeza nao tem Limpar a betoneira - Controlar a - e a cabine
=~ |incéndio e cabine : C A D. Higiene e : & D. Higiene e 1 A 5
(Verificagédo - efetuado a limpeza de incéncio e a . 1 Dia higienizagéo . da 1Més | Nao
S da mangueira ) . Limpeza . - Limpeza | Semana .
de higiene) com b6 correta das cabine da mangueira das instalagbes mangueira
P instalagbes estéo
limpas
. (0]
A equipa de compressor
27-28/04 | Compressor do limpeza ndo tem | Limpar o compressor D. Higiene e 2 Controlar a D. Higiene e 2 F:jo
(Verificagéo | tratamento de efetuado a limpeza | do tratamento de -9 Semana | higienizagdo -9 semana 2 Meses | Nao
L . R N Limpeza . . Limpeza tratamento
de higiene) | agua com po correta das agua s das instalagbes s de agua
instalagbes esta limpo
A equipa de
27-28/04 | Sala dos motores | limpeza ndo tem . - 2 Controlar a - 2 A sala dos
(Verificagdo | com muito po e efetuado a limpeza Limpar a sala dos D. Higiene e Semana | higienizagéo D. Higiene e semana motores 2 Meses | Nao
S . motores Limpeza . ~ Limpeza A
de higiene) | sujidade correta das S das instalagbes S esta limpa
instalacbes
A escada
Escadas para o A equipa de Limpar as escadas de acesso
27-28/04 | armazém de limpeza n&o tem P - Controlar a - ao
I - de acesso ao D. Higiene e . L D. Higiene e 1 . n =
(Verificagdo | embalagens com | efetuado a limpeza . . 1 Dia higienizagéo ) armazém 1 Més | Nao
de higiene) | moscas nas correta das armazém de Limpeza das instalacdes Limpeza Semana de
. . ~ embalagens
laterais instalagbes embalagens
esta limpo
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Descrigao do

Data desvio/ nao An'all_se CED Acoes de corregao Resp. Prazo | Acao corretiva Resp Prazo Critério Prazo =i Observ.
- Possiveis causas az?
conformidade
A tubagem por A equipa de . A tubagem
27-28/04 | cima das mesas limpeza nao tem Limpar a tubagem do - Controlar a - do corredor
L - corredor do D. Higiene e . L D. Higiene e 1 A =
(Verificagdo | de embalagem efetuado a limpeza . . 1 Dia higienizagéo ) de 1Més | Nao
L . armazém de Limpeza . N Limpeza Semana
de higiene) | com po correta das das instalagbes embalagem
) ~ embalamento .
acumulado instalacées esta limpa
A equipa de Os painéis
27-28/04 Paingis de limpeza ndo tem | Limpar os painéis de D. Higiene e Controlar a D. Higiene e 1 da zona de
(Verificagédo - . efetuado a limpeza | acrilico da zona de -9 1 Dia higienizagéo -9 embalament| 1 Més | Nao
L acrilico sujos Limpeza . ~ Limpeza | Semana ~
de higiene) correta das embalamento das instalagbes o estao
instalagdes limpos
Registos de Diariamente
27.98/04 higienizagéo do Funqlonarlas da . conf_lrmar se 0s o Os registos
..~ _|corredor do limpeza . . D. Higiene e . registos estdo | D. Higiene e . ~ . .
(Verificagéo . Atualizar o registo . Imediato ) 1 Dia estao 1Més | Sim
o armazém das esqueceram-se de Limpeza a ser Limpeza .
de higiene) . . atualizados
embalagens preencher o registo preenchidos
desatualizados corretamente
As cadeiras
27-28/04 Cadelra§ pretas As cadeiras jd ndo | Limpar as cadeiras .- Controlar a - no extgrlor
.~ | noexterior do . . : D. Higiene e . S D. Higiene e 1 do gabinete N .
(Verificagédo : 5 sdo utilizadas ha do exterior do . 1 Dia higienizagéo ) g 1Més | Sim
- gabinete médico . . . Limpeza . - Limpeza | Semana médico
de higiene) . muito tempo gabinete médico das instalagbes =
com po estao
limpas
Os vidros
Vidros do A equipa de do corredor,
27-28/04 | corredor, em limpeza ndo tem | Limpar os vidros das - Controlar a - em frente
I - ; D. Higiene e . L D. Higiene e 1 . A
(Verificacéo | frente ao efetuado a limpeza | janelas em frente ao . 1 Dia higienizagao - ao gabinete | 1 Més + | Estavam
L . 4 . - Limpeza . . Limpeza Semana o .
de higiene) | gabinete médico, correta das gabinete médico das instalagbes médico, limpas,
Sujos instalagbes estao mas muito
limpos ressoadas
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Descrigao do

Data desvio/ nao An'all_se s Acodes de corregao Resp. Prazo | Agao corretiva Resp Prazo Critério Prazo =i Observ.
conformidade Possiveis causas az?
A equipa de As janelas e
. quipa Limpar os vidros das calhas do
27-28/04 | Janelas e calhas limpeza nao tem ) - Controlar a - : ~
g - . janelas e as calhas | D. Higiene e . L . D. Higiene e 1 gabinete A Nao
(Verificagédo | do gabinete efetuado a limpeza ' - 1 Dia higienizagéo ) . 1 Més .
de higiene) | médico sujas correta das da§ Janela§ d.o Limpeza das instalagbes Limpeza | Semana med~|co Vi
instalagdes gabinete médico estéo
limpas
A equipa de (0]
27-28/04 | Pavimento do limpeza nao tem . . - Controlar a - pavimento ~
(Verificagdo | gabinete médico | efetuado a limpeza Limpar o pavimento | D. Higiene e 1 Dia higienizagéo D. Higiene e ! do gabinete | 1 Més hee
I . do gabinete médico Limpeza . - Limpeza | Semana o . Vi
de higiene) | sujo correta das das instalagbes médico esta
instalacées limpo
Como é um espago O caixote
27.98/04 Caixote do lixo que nao é muito Colocar saco Controlar a do lixo do
.~ _|semsaco utilizado, as descartavel no D. Higiene e . N D. Higiene e 1 gabinete A Néo
(Verificagéo 1 Dia higienizagéo 1 Més
de hiai descartavel no funcionarias nédo caixote do lixo do Limpeza . . Limpeza Semana | médico tem Vi
e higiene) - - ; i das instalagbes
gabinete médico | colocaram saco no gabinete médico saco
caixote do lixo descartavel
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Apéndice 6 - Cronograma de Auditorias para 2023

Area(s) a

Ano: 2023

Auditar Jan

Fev

Mar

Abr

Mai

Jun | Jul

Ago

Set

Out

Nov

Dez

Observagoes

Sistema de

Gestao
Integrado

Auditoria interna
prévia a de
certificacao

Auditoria de

Certificacao

Proxima
auditoria de
certificagao é
nao anunciada

Sistema

HACCP

Departamento
de Qualidade

(Documental)

Departamento

de
Manutengéao

Departamento

de Rotulagem

Departamento

de Higiene e
Limpeza

Departamento

de Produgao

Auditoria

Cliente -
Cliente

Sempre que
solicitado

Legenda:

Planeada

-l Realizada
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Apéndice 7 - Questionario sobre Cultura de Segurancga Alimentar

A Mar Cabo Produtos Congelados, Lda. em seguimento da certificagao IFS Food encontra-se
a desenvolver um estudo para avaliar de que modo a Cultura de Seguranga Alimentar esta presente

no dia-a-dia do trabalhador da empresa.

A Cultura de Seguranga Alimentar corresponde ao conjunto de atitudes, valores e crengas que
os colaboradores de uma empresa tém sobre a seguranga alimentar. Esta relacionado com o que
pensam ser correto, incorreto, importante ou irrelevante fazer para proteger os alimentos contra
eventuais perigos e, consequentemente, para defender o cliente. A expressao mais visivel dessa
cultura sdo os seus comportamentos, sendo importante que os valores sejam compartilhados tanto pela

geréncia como por todos os colaboradores.

A sua participagdo € importante para ajudar a equipa do departamento de Qualidade e
Seguranga Alimentar a melhorar as boas praticas. As respostas sao totalmente andnimas e

confidenciais, destinando-se apenas ao tratamento estatistico.

Em seguida, apresentamos um conjunto de questdes relacionadas com a Cultura de Segurancga
Alimentar na empresa. Utilizando uma escala entre 1 e 5, em que 1 corresponde a “Discordo totalmente

mente” e 5 “Concordo totalmente”, assinale com uma cruz a sua resposta.

1. Quando iniciei o trabalho na empresa foi-me dada uma formagcéo inicial em matéria de qualidade e

seguranga alimentar?

Sim N&o

[] []

1.1. Os conteudos da formacao foram esclarecedores e compreendidos de forma a conseguir

coloca-los em pratica no dia-a-dia do trabalho?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] L] [] [] L]

1.2. As pessoas recentemente contratadas podem trabalhar corretamente sem formagao e sem

supervisao?
1. Discordo 2 Discordo 3. Concordo 4. Concordo 5. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] []
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1.3. Frequentemente, recebo formacgéo sobre boas praticas de higiene e seguranga alimentar?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] L]

Durante o horario de trabalho, tenho tempo suficiente para fazer as minhas tarefas de modo correto

e seguro?
1. Discordo 2 Discordo 3. Concordo 4. Concordo 5. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] []

Se vir um problema de segurancga alimentar no meu local de trabalho, tenho autoridade para agir e

tomar decisdes rapidas e eficientes, informando depois o departamento de qualidade?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] L]

Os colaboradores s&o incentivados a envolverem-se no procedimento e programa de seguranga

alimentar e promover a melhoria?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] L]

Os meus colegas de trabalho cumprem com as regras de seguranga alimentar?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] []

Os meus colegas de trabalho apenas cumprem as regras de seguranga alimentar quando veem

um superior?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] L]
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7. As pessoas chamam a ateng&o dos colegas se virem comportamentos anti-higiénicos (por exemplo

ndo lavar as maos)?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] []

8. Se uma pessoa nao estiver a trabalhar com a bata, burca e tapa barbas (no caso dos homens)

corretamente colocadas, é corrigida pelos seus superiores?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] []

9. As chefias tém conhecimento de tudo o que se passa nas instalagdes?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] L]

10. Os gerentes e as chefias entendem o que acontece diariamente no local de trabalho e orientam a

equipa, partilhando os seus conhecimentos e experiéncias?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] []

11.Na empresa, a seguranca alimentar e a reputacdo do negdcio sdo mais importantes que o lucro?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] []

12. Os comentarios dos consumidores / clientes s3o levados a sério?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] L]
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13.As bancadas e os equipamentos de trabalho estdo limpos e sempre que termina uma tarefa, os

colaboradores deixam o seu local de trabalho minimamente limpo e arrumado?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] []

14.Raramente a empresa tem problemas de segurancga alimentar?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] []

15. Estou informado sobre a visdo da empresa, isto &, sobre os objetivos a longo prazo, e consigo

compreendé-la?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] L]

16. A empresa criou uma visdo baseada na seguranga alimentar, com expectativas claras e inspira os

colaboradores a seguirem?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] []

17.A visdo da nossa empresa é realista?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] []

18. Se durante uma auditoria, o auditor vier falar com a equipa, estou preparado para responder a

quaisquer perguntas que possam fazer?

1. Discordo . 3. Concordo 5. Concordo
2. Discordo 4. Concordo
totalmente em parte totalmente

[] [] [] [] L]

Muito obrigada pela sua disponibilidade!
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Apéndice 8 - Sinalizagao de sensibilizagao em Cultura de Segurancga

Alimentar

fm\

POR FAVOR, RETIRE TODOS OS
ADORNOS E ADERECOS PESSOAIS

&

\.

'y 4
NAO E PERMITIDO

USAR ADERECOS, MAQUILHAGEM E UNHAS
PINTADAS

(o@

"y

(. )

AVISO

NESTE LOCAL, E OBRIGATORIO A
UTILIZACAO DE LUVAS, TAPA BARBAS E

TOUCA OU BURCA

\_ Y,

g iy

PROIBIDO

COMER, BEBER E FUMAR NESTE ESPACO

"\\

r./._ Kl
ATENCAO

ANTES DE ENTRAR, VERIFIQUE SE TEM A
BATAE A BURCA BEM APERTADASE
SEN CABELOS E/OU BARBA DE FORA

&
i

3 :

&

S
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Apéndice 9 - Plano de Higienizagao

R. Lavandaria

Utensilios de limpeza: Vassoura — Mopa - Esfregona — Pano — Rolo de papel

Sup_erflme a Frequ.enma Produto Dosagem Procedimento Perigo Medidas de Autoprotecao Limite minimo de aceitacdo

limpar minima

ULTIMA COISA A LIMPAR . Usar luvas de protegao e protegdo ocular.
Vassoura 100 ml para . ) Irritante para P . . .
. e . Varrer a sujidade grosseira. Nao utilizar junto com outros produtos Pavimento limpo, sem residuos,
Pavimento Diaria GUT-CLOR- 10 litros de . S . os olhos e . . .
B a0ua Aplicar o produto diluido. Deixar atuar durante 15 cle quimicos, pode desprender gases perigosos manchas nem po.
9 min. e de seguida passar agua limpa. P (cloro).
. Usar luvas de protecao e protecéo ocular.

Portas, o GUT-CLOR- 100 ,ml para Pulverizar o produto diluido. Deixar atuar, esfregar Irritante para Nao utilizar junto com outros produtos . i "
Puxadores e Diario 10 litros de . . L, os olhos e - . Auséncia de po e sujidade
. B . e limpar de seguida com um pano humido. quimicos, pode desprender gases perigosos
interruptores agua pele

(cloro).

- Com pano humedecido limpar a superficie do

Maquinas de Sempre que . A . "
. - - equipamento. - - Auséncia de po e sujidade.
lavar e secar necessario ) . ) N
Trocar filtro de poeiras (confirmar frequéncia).
Solis Os vidros ndo podem apresentar teias
Janelas Quinzenal Detergente Variavel Diluir em agua e limpar com um pano - - de aranha nem manchas. Devem
da loiga encontrar-se perfeitamente limpos.
Remover o pé com auxilio de uma mopa. . ~ R . " .
1 | | | . N | E -
Cacifos - _ GUT-CLOR- 00 .m para Pulverizar o produto diluido, Deixar atuar durante rritante para Usar luvas de protecédo :aol utilizar junto . stes d|5[305|t|vos consideram-se
. Quinzenal 10 litros de . . . os olhos e com outros produtos quimicos, pode limpos se nao apresentarem qualquer
exterior B agua 15 min., esfregar e limpar de seguida com um ele desprender gases perigosos (cloro) vestigio de sujidade
9 pano humido. P P 9 perg g I ’
Remover o p6 com o auxilio de um pano. . ~ R . " .

Cacifos - GUT-CLOR- 100 lml para Pulverizar o produto diluido. Deixar atuar durante Irritante para Usar luvas de protecao. N'ao' utilizar junto . Estes dIS?OSItIVOS consideram-se
L Mensal 10 litros de . . . os olhos e com outros produtos quimicos, pode limpos se nao apresentarem qualquer
interior B ) 15 min., esfregar e limpar de seguida com um . - "

agua L pele desprender gases perigosos (cloro) vestigio de sujidade.
pano humido.
P li I i

Paredes e Passar a mopa por todas as superficies de aredfzs e teto livres gue quaiquer tlp?

Anual Mopa - ~ - - de sujidade, como teias de aranha, p6
Teto paredes e tetos, ndo esquecendo os cantos.

bolores, humidade, etc.
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S. Vestuario dos funcionarios

Utensilios de limpeza: Maquina de lavar a roupa; Maquina de secar a roupa; Cestos

Vestuario Frequéncia Medidas de Limite
. q - Produto Dosagem Procedimento Perigo = minimo de
a limpar minima Autoprotecao s
aceitacao
Selecionar a roupa e coloca-la na maquina de lavar. Inserir a dosagem recomendada Lavar as maos
Toalhas e GUT - 4 a6 gpor de GUT — HUMETEC DESGAS no compartimento para esse fim. Provoca irritagdo cuidadosamente anés Roupa limpa
Panos de Diaria HUMETEC kg de Selecionar o programa Rapido 28'/14’ a 40 °C. cuténea e lesdes P e lavada sem
. . L . . manuseamento.
limpeza DESGAS roupa Ap6s lavagem colocar o vestuario na maquina de secar e selecionar o programa Seco oculares graves. . manchas
Usar luvas de protecao.
Planche/ferro
50 ml para - - .
GUT - CLOR 10 litros de Diluir o produto GUT-CLORO-B num recipiente adequado, sem adicionar o detergente.
B ) Selecionar a roupa e deixar atuar durante 5 a 15 min. Enxaguar com agua corrente. .
Coletes, agua L Lavar as méaos .
Casacos Col Aquina de | | irad dada de GUT Provoca irritagao cuidadosamente apos Roupa limpa
Semanal 426 por olocar as roupas na maquina de lavar. nserlr.a osagem recomfan ada de - cutanea e lesdes p e lavada sem
e fatos de GUT - HUMETEC DESGAS no compartimento para esse fim. manuseamento.
kg de ) . o oculares graves. . manchas
macaco HUMETEC Selecionar o programa Rapido 28'/14’ a 40 °C. Usar luvas de proteg&o.
roupa i -, o .
DESGAS Apos lavagem colocar o vestuario na maquina de secar e selecionar o programa Seco
Planche/ferro
Selecionar a roupa e coloca-la na maquina de lavar. Inserir a dosagem recomendada Lavar as m3os
Passadeiras/ | Sempre que GUT - 4 a6 gpor de GUT — HUMETEC DESGAS no compartimento para esse fim. Provoca irritagdo cuidadosamente apos Roupa limpa
P q HUMETEC kg de Selecionar o programa Rapido 28'/14" a 60 °C. cutanea e lesdes P e lavada sem
Tapetes necessario . L. L . manuseamento.
DESGAS roupa Apos lavagem colocar o vestuario na maquina de secar e selecionar o programa Seco oculares graves. ~ manchas
Usar luvas de protegdo.
Planche/ferro
Selecionar a roupa e coloca-la na maquina de lavar. Inserir a dosagem recomendada Lavar as maos
Luvas e Sempre que GUT - 4 a6 gpor de GUT — HUMETEC DESGAS no compartimento para esse fim. Provoca irritagdo cuidadosamente apés Roupa limpa
) P q HUMETEC kg de Selecionar o programa Rapido 28'/14’ a 40 °C. cuténea e lesdes P e lavada sem
Aventais necessario . L o . manuseamento.
DESGAS roupa Ap6s lavagem colocar o vestuario na maquina de secar e selecionar o programa Seco oculares graves. . manchas
Usar luvas de protecao.
Planche/ferro
50 a 100 . . _— . . Lavar as maos Botas limpas
Botas/ Selecionar as botas e coloca-las na maquina de lavar. Inserir a dosagem Provoca queimaduras . .
Sempreque | GUT-CLOR | mlpara5a . ) . cuidadosamente apds e lavadas
galochas/ L recomendada de GUT-CLORO-B no compartimento para esse fim. na pele e lesdes
necessario B 10 kg de ) - A manuseamento. Usar luvas sem
crocs Selecionar o programa Rapido 28'/14’ e a temperatura entre 40 °C e 70 °C. oculares graves. ~
roupa de protecdo. manchas
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Apéndice 10 - Fluxogramas

1. Recegao da Matéria-Prima (Cefalépodes)

I
3. Armazenamento do produto em camara
frigorifica
T=-15a-18°C
I

6. Desembalamento A. Residuos

I

7. Preparacao:

7.1. Desagregacao -
- (1T entre 3,526 °C) A. Residuos

7.3. Corte
|

9. Vidragem
Tégua =0°C
I
B. Agua Congelagao/ Reposigao T°C

T=-25°C

I
9. Vidragem

Tégua =0°C
|

MS 13. Embalagem/ Pesagem primaria
I

D. Impressao 16. Etiquetagem primaria —\_’ v

de dados | A. Residuos
14. Detetor de Metais

17. Embalagem/ Pesagem secundaria

I
D. Impresséao i L.
de dados 18. Etiquetagem Secundaria

I
14. Detetor de Metais

19. Armazenamento Final
T=-18°C

I
20. Expedicao

A A

MS

L 21. Transporte 187

Figura 0-2 - Fluxograma do processo de Cefalépodes embalado em saco ou a granel



1. Recegao da Matéria-Prima (Manto)

3. Armazenamento do produto congelado
em camara frigorifica
T=-15a-18°C

I .
| 6. Desembalamento HIMI

7.3. Corte C. Desperdicios

G. Gelo %I 8. Tina com tratamento I% Auxiliares

Tecnoldgicos

10. Congelagéo/ Reposigao da T°C
T=-25°C

7.3. Corte C. Desperdicios

10. Congelacao/ Reposigao da T°C
25°C

E. Retrabalho

MS

==
|
9. Vidragem
Tégua =0°C
I
4‘ 13. Embalamento/ Pesagem primaria |
v
A. Residuos . | A
< 16. Etiquetagem primaria

I
| 14. Detetor de metaism

|17. Embalamento/ Pesagem Secundéria|

19. Armazenamento Final
T=-18°C

| 20. Expedicao |

| 21. Transporte |

Figura 0-3 - Fluxograma do processo de Manto

D. Impresséo
de dados

18. Etiquetagem Secundaria 7

A. Residuos
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