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Resumo

A crescente preocupacdo das empresas com a qualidade e seguranca alimentar dos seus
produtos e as exigéncias de mercados internacionais reforcam a necessidade de
implementacéo de referenciais especificos, como a Norma Internacional IFS - International

Featured Standard.

Este projeto teve como objetivo a implementacdo da IFS no processo de producdo de Migas de

Bacalhau na empresa, Frigorificos da Ermida, Lda.

Numa etapa inicial, procedeu-se ao estudo do referencial IFS 6, de forma a compreender a

metodologia para o cumprimento dos requisitos.

Foi realizado o enquadramento legal aplicavel ao setor e de seguida procedeu-se a realizagao

de uma auditoria diagnostico, que permitiu avaliar a situa¢é@o atual da empresa.

Numa segunda fase, foi elaborada e revista toda a documentacédo necessaria e estabelecidos

planos de ac¢des para dar cumprimento aos requisitos deste referencial.

De acordo, com uma segunda auditoria realizada, a empresa conseguiu evoluir de forma muito

significativa, alcan¢ando o nivel basico ou fundamental da IFS.
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Abstract

The growing concern of companies over quality and food safety of their products and the
demands of many international markets increase the need for implementation of specific

international standards such as the IFS- International Featured Standard.

The objective of this project, was the implementation of standard IFS, in an industry that

produces Migas de Bacalhau (shredded cod), Frigorificos da Ermida,Lda.

At an early stage, it was obtained the International Featured Standard 6. The standard has

been studied and analyzed in order to understand the best methods to meet the requirements.

It was researched the applicable legislation of the sector and It was made a pre-audit to

evaluate the current situation of the company.

In a second stage, it was developed and worked out all the associated documentation, as well

as an action plan and changes to be considered for the implementation of the standard.

According to a second audit, the company has become a very significant development, reaching
the basic or fundamental level of the IFS.

Keywords: International Featured Standard (IFS6), Food Safety, Shredded Cod, HACCP.
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1. Objetivos e Enquadramento

Nos dias que correm, a alimentacdo desempenha um papel cada vez mais estratégico que

assenta num pressuposto: Qualidade e Seguranca Alimentar.

Existindo assim uma preocupacdo por parte das empresas em produzir produtos com
qualidade e seguros, para 0s seus consumidores, para que ndo oferecam qualquer tipo de
perigo para a salde humana. A seguranca alimentar prende-se com a qualidade alimentar, em
qgue a principal funcdo de um alimento € fornecer nutrientes e energia em condi¢cdes de
seguranca e inocuidade, sendo a qualidade um conjunto de atributos de um alimento que o
torna preferido na sua escolha por parte do consumidor, integrando naturalmente a seguranca
do mesmo. (FIPA, 2002).

Este projeto teve como objetivo a implementacéo da norma IFS Food -International Featured
Standard - Versdo 6 no processo de fabrico, embalamento, armazenagem e expedicdo de

Migas de Bacalhau, na empresa Frigorificos da Ermida.

Com a implementacéo deste referencial pretendeu-se preparar a empresa para a producéo de
Migas de Bacalhau mais adaptadas as novas exigéncias dos consumidores, mercados e
desafios da globalizacdo e por conseguinte marcar a diferenga neste setor de atividade, ou seja
espera-se que a empresa melhore a comunicacéo para o exterior, atingindo novos mercados e

aumentando a confiancga e fortalecimento de rela¢ges comerciais internacionais.

Este trabalho permitiu ainda, a identificagdo de melhorias, otimizando os processos existentes,

minimizando eventuais riscos alimentares e a ocorréncia de nao conformidades.
2. Caracterizacdo da empresa e produtos

A empresa Frigorificos da Ermida, Lda. (Figura 1) fica situada na Gafanha da Nazaré no distrito

de Aveiro, e foi fundada em 2004.

Atualmente esta representada por um Unico sécio — gerente o Sr. Leonardo Anténio Aguiar

Aires.

A empresa Frigorificos da Ermida, comercializa produtos cuja origem é o bacalhau ou as suas

espécies afins como é o caso das migas, badanas, caras, linguas, e samos.

Neste momento disp6e de 60 colaboradores, os quais desempenham fung¢bes relacionadas
com a salga, secagem e outras atividades de transformacé@o de produtos de pesca a que a
empresa se dedica, sendo a principal atividade o fabrico/processamento de Migas de

Bacalhau.



Figura 1- Frigorificos da Ermida, Lda

O sistema de Seguranca Alimentar - HACCP est4 implementado na empresa desde Novembro
2013, permitindo o controlo dos potenciais perigos para a seguranc¢a alimentar, bem como o

cumprimento dos requisitos legais.

De acordo com o descrito no manual do sistema HACCP da empresa, as Migas de Bacalhau
resultam da transformacédo de pecas ou filetes de bacalhau congelados, pecas essas que sao
vendidas a empresa em causa em blocos congelados com um peso de aproximadamente

10kg/bloco, sendo os principais fornecedores do Alasca, Islandia e Russia.

No anexo A2, encontra-se o manual HACCP atualizado e revisto com este projeto e toda a

documentacao associada as diferentes etapas de processamento das Migas de Bacalhau.

De acordo com seguinte fluxograma é possivel visualizar as etapas do processo de fabrico

relativas as Migas de Bacalhau, com os respetivos pontos criticos de controlo associados.
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De seguida sdo apresentadas imagens alusivas a algumas etapas de fabrico das Migas de

Bacalhau.

12 Descongelagéo 22 Salga

32Maturagéo Inicial 42 Maturagéo Final

52 Desfiamento 62 Secagem

728 Embalamento 82 Expedicéo

Figura 3- Imagens alusivas as etapas do processo de fabrico das Migas de Bacalhau



Na figura seguinte encontra-se o novo organograma geral da Frigorificos da Ermida, Lda, de

acordo com o referencial IFS.

Gestao
Clientes/Compras

Financeiro e
Contabilidade

Qualidade e Seguranca

Alimentar/Representante
IFS

] L 1 | ] 1
Desfiamento [l Secagem/Embalamento [l Descongelagdo R Manutenc&o [l Transportes
/Salga Armazem

Figura 4- Organograma Geral - Frigorificos da Ermida, Lda.

O representante do setor IFS é o Gestor Agro-Alimentar, cujas responsabilidades sao: a
manutencdo do sistema IFS e a articulacdo com entidades externas habilitadas para a
realizacdo de auditorias & empresa, pretendendo-se desta forma verificar o funcionamento do

sistema com o objetivo da melhoria continua.
3. Desenvolvimento do Projeto

Numa etapa inicial, este trabalho consistiu na obtengédo do referencial em estudo IFS FOOD

versdo 6 — International Featured Standard (versdo em vigor).

O referencial foi estudado e analisado, de forma a compreender 0s requisitos para a

implementacdo da norma.

O trabalho decorreu de acordo com as etapas definidas no seguinte quadro:



Quadro 1- Fases do Projeto

eAuditoria diagnostico da situagdo existente na
empresa;

eDefinicdo de planos de a¢des a tomar para o
cumprimento dos requisitos norma IFS

*Elaboracdo/Revisdo da documentagdo associada

eAuditoria de seguimento

3. 1 Auditoria Diagnoéstico

Foi realizada uma primeira auditoria para avaliar a situacdo da empresa. Esta auditoria foi
realizada para permitir verificar os procedimentos e préaticas da empresa, de forma a determinar

as acdes necessérias para a implementacéo do referencial.

O processo da auditoria consistiu em observacbes das praticas e atividades existentes,

entrevistas com os colaboradores e na andlise de documentos e registos.

Foi utilizada a checklist do referencial, e identificados os requisitos em cumprimento e em
incumprimento, para estes ultimos, foram realizadas analises de causas, definidas ag0es,

responséveis e prazos para a melhoria/correcdo. (Anexo A7)
A todos os requisitos foi dada uma pontuacgédo, de acordo com o definido na norma IFS6.
3.1.1 Elaboracéo/Revisdo da documentacéo

No seguimento dos planos de acdes da auditoria de diagnostico, foi elaborada a documentacao

necessaria para dar cumprimento a cada um dos requisitos. (Anexo A7)

Os procedimentos definidos foram documentados, no sentido de permitir a sua facil
implementacdo e cumprimento do referencial. Foi revisto o Manual HACCP e todos 0s registos

de suporte.
3.1.2 Auditoria de Seguimento

Todos os requisitos foram novamente auditados e classificados de acordo com a checklist do
referencial IFS6.

O resultado quantitativo obtido nas duas checklists realizadas, foi validado através do software

(AudiXpress IFS Food 6 Internal Audits disponivel em www.AuditXpress.net-Trial version).


http://www.auditxpress.net-trial/

4. Seguranca Alimentar e o sistema HACCP
4.1 Conceito de Seguranca Alimentar

O conceito Food Security, surgiu na década de 70, aquando da crise alimentar global. Na
World Food Conference de Roma, em 1974, pressupunha “disponibilidade permanente de
adequado abastecimento mundial de géneros alimenticios basicos para manter uma expanséao
regular do consumo alimentar e compensar as flutuagées da produgado e precgos.” (Aradjo, M.
2007).

Em 2001 a FAO estabeleceu a definicdo atual: “Food Security € uma situagcdo que existe
guando todas as pessoas, a qualquer momento, tém acesso fisico, social e econémico a
alimentos suficientes, seguros e nutritivos, que permitam satisfazer as suas necessidades em

nutrientes e preferéncias alimentares para uma vida ativa e saudavel.” (FAO, 2002).

Segundo Aradjo 2007, € apropriado designar, em portugués, Food Safety para seguranca
alimentar sanitaria e utilizar apenas seguranga alimentar ao referir o conceito mais abrangente

Food Security.

A seguranca alimentar deve ser a garantia de que os géneros alimenticios ndo terdo um efeito
nocivo sobre a saude dos consumidores aquando da sua preparacdo e do seu consumo.
(Regulamento (CE) n° 852/2004).

Os conceitos de qualidade e seguranca alimentar encontram-se associados, e por isso sédo
muitas vezes usados indiscriminadamente. No entanto, apesar de interligados possuem

significados distintos (Tiago, 2010).

A seguranca alimentar prende-se com a qualidade alimentar, em que a principal funcdo de um
alimento é fornecer em condi¢gfes de seguranga, energia e nutrientes necessarios para o bom
funcionamento do organismo. No entanto, a qualidade é muito mais do que a inocuidade dos
alimentos, a que vulgarmente se chama seguranca alimentar, ndo podendo, por outro lado
existir sem ela. Sendo a qualidade o conjunto de atributos de um alimento que o tornam
preferido na sua escolha, por parte do consumidor, integra naturalmente a exigéncia da sua

inocuidade, condicao a partida de rejeigcdo, caso ndo se confirme (FIPA, 2002).

A existéncia de sistemas de seguranca alimentar ndo deve ser apenas assegurada pela
indUstria mas sim por todas as unidades industriais ou ndo, onde ocorram processos de
preparacdo, transformacéo, fabrico, embalamento, armazenamento, transporte, distribuicdo,
manuseamento e venda ou colocacdo a disposicdo do consumidor de géneros alimenticios
(Silva et al., 2006).

Todos os intervenientes na cadeia alimentar tém a responsabilidade de assegurar a seguranca
dos produtos alimentares nas fases em que intervém, independentemente da natureza das
atividades que desenvolvem. Sendo fundamental a aplicacdo de adequadas medidas praticas

de higiene na manipulagéo de alimentos. No entanto a garantia da seguranca alimentar ndo se
7



pode basear exclusivamente em boas préaticas, devendo estas serem integradas num programa
de seguranca alimentar mais abrangente, baseado no HACCP, tendo assim em conta a
obrigatoriedade legal de aplicar sistemas de seguranca alimentar baseados nos principios
HACCP (Silva et al., 2006).

4.2 Enquadramento legal e o Codex Alimentarius

A Comisséo do Codex Alimentarius (Codex Alimentarius Comission) foi criada em 1963 por
duas organizag@es, a FAO (Organizacdo das Nag¢Bes Unidas para a Agricultura e Alimentacao)
e a WHO (Organizagdo Mundial de Saude), como principal missdo esta comissdo visa a
protecéo da salde do consumidor, tendo nesse sentido desenvolvido um conjunto de normas,
cédigos, diretivas e outras recomendacdes, promoveu ainda a existéncia de praticas leais no
comércio de produtos alimentares e a coordenacdo de todas as normas alimentares
implementadas por organiza¢des internacionais governamentais e ndo-governamentais (Codex
Alimentarius, 2013).

4.2.1 Principios Gerais do Codex Alimentarius

+ Identificam os principios essenciais da higiene dos alimentos aplicaveis ao longo de toda a
cadeia alimentar (desde a producéo primaria até ao consumidor final), a fim de se assegurar
que os alimentos sdo seguros e aptos para consumo humano;

* Recomendam uma abordagem baseada num sistema HACCP;

* Indicam a forma de implementar esses principios;

» Servem como um guia para cédigos especificos que podem ser necessarios a sectores da
cadeia alimentar e a processos ou produtos basicos, de modo a ampliar os requisitos de
higiene especificos desses sectores.

De acordo com Baptista et al., 2003 o primeiro Cédigo de Boas Praticas (CBP) publicado pela
Comissdo do Codex Alimentarius foi o CAC / RCP1 — Cddigo Internacional de Praticas

Recomendadas para Principios Gerais de Higiene Alimentar, tendo sido revogado em 4-2003.

A inclusao da promocédo de um elevado nivel de protecdo da sadde humana nas prioridades
politicas tornou-se imperativa, assim como a revisdo, consolidacdo e modernizagdo da

legislagéo existente nessa area (CCE, 2000; Marramaque, 2006).

Nesse sentido, a Comissdo Europeia publica em abril de 1997 o Livro Verde sobre os

principios gerais da legislacdo alimentar na Unido Europeia.

No seguimento do livro verde surge em janeiro de 2000, o “Livro Branco sobre Seguranga
Alimentar”, cujo principio orientador é o de uma politica de seguranca alimentar baseada numa
abordagem global e integrada ou seja ao longo de toda a cadeia alimentar da “exploragéo

agricola até a mesa” (Livro Branco,2000).



Com a edigdo do Livro Branco saiu a primeira publicagdo legislativa: o Regulamento (CE) n.°
178/2002, que determina os principios e normas gerais de legislacdo alimentar, cria a

Autoridade Europeia para a Seguranca dos Alimentos, (Regulamento (CE) n.° 178/2002).

Em 2004 foram publicados os seguintes regulamentos:

e Regulamento (CE) n.° 852/2004, relativo a higiene dos géneros alimenticios, que
estabelece as regras gerais de higiene dos géneros alimenticios, tendo como
destinatario os operadores do setor alimentar, aplicando-se a todas as fases da

producdo, transformacéo e distribuicdo de alimentos;

e Regulamento (CE) n.° 853/2004, que estabelece regras especificas de higiene

aplicaveis aos géneros alimenticios de origem animal;

¢ Regulamento (CE) n.° 854/2004, que estabelece as regras especificas de organizagéo

dos controlos oficiais de produtos de origem animal destinados ao consumo humano;

e Regulamento (CE) n.° 882/2004, relativo aos controlos oficiais dos alimentos para
animais e das normas relativas a salde e ao bem-estar animal;

e Diretiva 2004/41/CE, que revoga certas diretivas relativas a higiene dos géneros
alimenticios e as regras de policia sanitéria aplicAveis a producgéo, transformacao,
distribuicdo e introducdo de produtos de origem animal destinados ao consumo

humano.
4.3 O Sistema HACCP

O sistema HACCP baseia-se na identificacdo dos perigos alimentares que podem ocorrer ao
longo da cadeia de producédo ou de transformacéo de alimentos, na sua avaliagéo e para os
perigos considerados significativos estabelece processos de controlo de forma a garantir a

seguranca dos alimentos.

O HACCP é uma aplicacdo metddica e sistemética da ciéncia e da tecnologia para planear,

controlar e documentar a producéo de alimentos de forma segura (Baptista et al., 2003).

O HACCP foi desenvolvido nos anos 60 pela empresa Pillsbury Corporation, em colaboracdo
com os laboratérios do Exército dos Estados Unidos da América e a pedido da NASA. Surgiu
como resultado da identificacdo de intoxicagbes alimentares como uma das origens de
doencas, que poderiam afectar os astronautas no decurso de uma missdo espacial (misséo
Apolo) e que poderiam comprometer o sucesso da mesma e tinha como objetivo produzir

alimentos seguros para o programa espacial americano (Rodrigues s/d).

Em 1971 a Pillsbury Corporation publicou, na American National Conference for Food
Protection, os regulamentos para alimentos enlatados de baixa acidez e alimentos enlatados
acidificados. O primeiro documento a detalhar a técnica do HACCP, foi publicado em 1973

(Baptista et al, 2003). Esta metodologia é recomendada para as empresas do sector alimentar
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desde 1980, por organizagbes como a Organizacdo Mundial de Saulde, a Comissao
Internacional de Especificagdes Microbioldgicas dos alimentos e a Organizagdo das Nacgles
Unidas para a Agricultura (Afonso, 2006).

Este sistema possui uma base cientifica e assenta numa abordagem sistematica que permite
garantir a inocuidade dos alimentos e também a reducdo de custos operacionais, por

diminuicdo das tradicionais inspecdes e testes aos produtos finais (Baptista et al., 2003).
4.3.1 Pré requisitos necessarios a implementacao do sistema HACCP

A caracterizacdo e descricdo dos pré-requisitos inerentes a implementagdo de um sistema

HACCP assentam na aplicagao dos principios estabelecidos nos seguintes documentos:
e CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003
e Regulamento (CE) n.°852/2004
e Regulamento (CE) n.° 178/2002

4.3.1.1 Controlo de matérias-primas

As matérias-primas devem ser sujeitas a uma inspecdo antes do processamento, tendo em
conta aspetos como:

e Verificagdo das datas de validade e durabilidade minima dos produtos de forma a nao
adquirir produtos fora do prazo;

e Inspecéo visual da mercadoria;

e Verificar as condi¢des de higiene do transporte;

e Verificar se os alimentos foram transportados a uma temperatura correta,
e Verificacdo do estado das embalagens.

A concecdo da embalagem e os materiais associados devem proporcionar uma protecio
adequada aos produtos, o seu fabrico deve ser a base de materiais ndo téxicos de forma a

minimizar possiveis contaminacdes e danos.

As embalagens devem trazer uma rotulagem e etiquetagem apropriada ao produto em causa,
isto é, com instrucdes claras que permitam ao manipulador seguinte da fileira alimentar
manusear, armazenar e utilizar o produto de forma segura. As embalagens quando forem

reutilizdveis devem ter uma durabilidade adequada, serem faceis de limpar e desinfetar.

Os stocks de matérias-primas devem ser sujeitos a uma rotacdo eficaz de acordo com a regra
FIFO ou seja as primeiras matérias-primas a ser armazenadas devem ser as primeiras a serem

expedidas.
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4.3.1.2 Controlo de fornecedores

As empresas devem proceder a avaliacdes de fornecedores, garantindo assim mais seguranga

e qualidade alimentar. Esta avaliacdo devera compreender critérios como:
e Meétodo de tratamento de reclamacdes;
e Meétodos de higiene aplicados ao transporte;
e Condi¢Bes de acondicionamento e transporte;
¢ Ficha técnica do produto;
e Certificados de conformidade do produto e das embalagens;
e Prazos de entrega;
4.3.1.3 Rastreabilidade

A rastreabilidade é a capacidade de detetar a origem e seguir o rasto de um género alimenticio,
de um alimento para animais, de um animal produtor de géneros alimenticios ou de uma
substancia destinada a ser incorporada em géneros alimenticios ou em alimentos para animais
ou com a probabilidade de o ser ao longo das fases de producéo, transformacéo e distribuicao.
(Regulamento (CE) n.° 178/2002). Resumindo a rastreabilidade permite conhecer a histéria de
um produto em qualquer momento e estadio da fileira em que se encontra. Na maior parte das
indUstrias agro-alimentares j& € pratica corrente exigir a documentacdo de origem e de fabrico
de cada lote de matéria-prima seja ela alimento, material em contacto com o alimento ou outro
produto (FIPA, 2001). A rastreabilidade tem como objetivo fundamental garantir ao consumidor
um produto seguro, saudavel, através de um controlo das fases de producéo, industrializagao
transporte, distribuicdo e comercializagéo, possibilitando uma ligacdo entre o produto final e a

matéria-prima que lhe deu origem (DGFCQA, s/d).

De acordo com a FSA 2002 e a USDA 2002 as empresas e 0s consumidores beneficiam em

varios aspetos com a rastreabilidade, salientando-se os seguintes aspetos:

e Maior seguranca alimentar por via de uma eficaz retirada de produtos do mercado em

casa de uma situacéo de risco;

e Permite que se faga uma escolha real ou que exerca um processo de escolha, perante
produtos produzidos de diferentes formas;

e Permite diagnosticar problemas na producao e imputar a responsabilidade;

e Permite minimizar os custos associados a uma retirada do género alimenticio do

mercado;

e Permite cumprir a legislacdo, pois permite acesso a informacfes sobre produtos,

processos e ingredientes associados;
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e Permite ainda a preservac¢do da identidade do produto.
4.3.1.4 Instalagdes e Estruturas

As instalac6es do sector alimentar devem ser mantidas limpas e em boas condi¢fes. Pela sua
disposicdo relativa, concecao, construcao, localizacdo e dimensdes, as instalacdes do sector

alimentar devem:

e Permitir a manutencdo, a limpeza e ou a desinfe¢cdo adequada, evitar ou minimizar a
contaminagdo por via atmosférica e facultar um espaco de trabalho adequado para

permitir a execucao higiénica de todas as operacdes;

e Evitar a acumulacdo de sujidade, o contacto com materiais téxicos, a queda de
particulas nos géneros alimenticios e a formacdo de condensacdo e de bolores

indesejaveis nas superficies;

e Possibilitar a aplicacdo de boas praticas de higiene e evitar a contaminacdo e em

especial o controlo de parasitas;

e Sempre que necessario proporcionar condicdes adequadas de manuseamento e
armazenagem, com uma capacidade suficiente para manter os géneros alimenticios a
temperaturas adequadas, e serem concebidas de forma a permitir que essas

temperaturas sejam controladas e registadas;
e AsinstalagBes devem dispor de iluminacdo natural e ou artificial adequada;

e Deve ser prevista uma ventilacdo natural ou mecéanica suficiente. Deve ser evitado o
fluxo mecénico de ar de zonas contaminadas para zonas limpas. Os sistemas de
ventilagdo devem proporcionar um acesso facil aos filtros e a outras partes que

necessitem de limpeza ou de substituicao;

e O sistema de esgotos deve ser adequado ao fim a que se destina e construido de

forma a evitar riscos de contaminacéo;

e Devem existir instalagdes sanitarias em numero suficiente, munidas de autoclismos e
ligadas a um sistema de esgoto eficaz. As instalacdes sanitdrias ndo devem dar

diretamente para os locais onde se manuseiam os alimentos;

e Deve existir um numero adequado de lavatérios devidamente localizados e indicados
para a lavagem das maos. Os lavatérios para a lavagem das maos devem estar
equipados com agua corrente quente e fria, € com materiais de limpeza das maos e

dispositivos de secagem higiénica;

e Os vestiarios devem ser colocados a disposicdo dos trabalhadores permitindo-lhes

mudar e guardar a roupa que ndo seja usada durante o horério laboral. Nas unidades
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industriais os vestiarios devem situar-se em salas proprias separadas por sexos com

lavatérios e chuveiros;

As estruturas das instalacdes alimentares devem permitir a aplicacdo das boas praticas de

higiene devendo ser cumpridos os seguintes requisitos:

e Os pisos devem ser fabricados de forma a permitir a adequada drenagem, limpeza e
desinfecdo. A sua construcdo deve ser de material impermedavel, ndo téxico, ndo

absorvente, lavavel e permitir um escoamento adequado;

e As superficies das paredes devem ser mantidas em boas condi¢des e devem poder ser
facilmente limpas e sempre que necessario desinfetadas. Como tal, deverdo ser
utilizados materiais impermeaveis nao toxicos ndo absorventes e lavaveis, devendo as

superficies ser lisas até uma altura adequada as operacdes;

e Os tetos e equipamentos suspensos devem ser construidos e preparados de forma a

evitar a acumulacgéo de sujidade;

e As janelas devem ser construidas de forma a evitar acumulagéo de sujidade, devem
estar equipadas com redes de protecdo contra insetos, facilmente removiveis para

limpeza e devem poder abrir para o exterior;

e As portas devem ser facilmente limpas e desinfetadas, para o efeito devem ser feitas

de material impermeavel e ndo absorvente;

e As superficies onde os géneros alimenticios sdo manuseados devem ser mantidas em
boas condi¢cbes e ser facilmente limpas e desinfetadas garantindo seguranca alimentar.
Para o efeito deverdo ser de materiais lisos impermedveis ndo téxicos lavaveis e

resistentes a corrosao;

e Sempre que necessario devem existir instalagbes adequadas para a limpeza

desinfecdo e armazenagem dos utensilios e equipamentos de trabalho;

e Devem existir instalacbes adequadas para o armazenamento de alimentos permitindo
uma manutencdo e limpeza adequada e estabelecer um ambiente que minimize a

deterioracdo dos alimentos, mediante controlos de temperaturas e de humidade;

e Em todos os locais de trabalho devem ser adotadas medidas adequadas para prevenir
incéndios e preservar a seguranca dos trabalhadores. Por isso, as instalagcbes devem
estar providas de equipamentos de extincdo de incéndios em perfeitas condigbes de

funcionamento, e estar situados em locais acessiveis e identificados.
4.3.1.5 Equipamentos

Todos os equipamentos (aparelhos e utensilios) que entrem em contacto com 0s géneros

alimenticios devem:
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e Estar limpos e desinfetados evitando qualquer tipo de contaminag&o. Deverdo ser limpos
e desinfetados com uma frequéncia suficiente para evitar qualquer risco de

contaminacao;

e Sempre que sejam utilizados produtos quimicos para prevenir a corrosdo do equipamento

deverao ser seguidas as boas praticas de aplicacao;

e Ser fabricados com materiais adequados e mantidos em boas condi¢Bes de arrumacao e
bom estado de conservacéo;

e Os equipamentos devem funcionar para a sua utilizacao prevista e estar localizados de

forma a facilitar as boas praticas de higiene facilitando a monitorizagéo;

¢ Os equipamentos devem ser duraveis, amoviveis e susceptiveis de serem desmontados,
permitindo a manutencéo, limpeza, desinfegdo, monitorizagéo e facilitar a inspecéo para

efeitos de detecéo de pragas;

e Os equipamentos utilizados para tratamento térmico, de refrigeracdo, de congelacdo ou
armazenagem devem ser concebidos de forma a atingir as temperaturas apropriadas em

beneficio da seguranca dos alimentos, e permitir a sua monitorizacdo;

e Quando necessério os equipamentos devem dispor de meios eficazes de controlo e de
monitorizacdo da humidade, circulagéo de ar, temperaturas, e outros fatores capazes de
produzir efeitos adversos a seguranca dos alimentos. Este controlo e monitorizagéo tém
como objetivo garantir que microrganismos nocivos ou indesejaveis sejam reduzidos para
niveis seguros, ou que a sua sobrevivéncia e desenvolvimento sejam controlados

garantido a seguranca e qualidade alimentar.
4.3.1.6 Limpeza e Higienizacao

A higienizacdo engloba a fase de limpeza e da desinfecdo e tém como objetivo garantir um
ambiente limpo e livre de potenciais contaminantes (Manaia, 2006). A limpeza remove a
sujidade e residuos alimentares que podem dar origem a pragas e ao crescimento microbiano.
A desinfecdo reduz ou destr6i 0s microrganismos nocivos para um nivel seguro (Manaia,
2006).

A limpeza pode ser executada através de uma combinac¢do de métodos fisicos como o calor, a
friccdo, o fluxo turbulento e a limpeza por vacuo. A desinfegcdo compreende métodos quimicos

como os detergentes e desinfetantes.

Os produtos quimicos devem ser manuseados e utilizados com cuidado de acordo com as
instrucbes do fabricante, e armazenados em local separado dos alimentos, em contentores

identificados.

O processo de higienizacdo realiza-se de acordo com 0s seguintes passos (Baptista, 2003):
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¢ Remocdo dos residuos a seco ou com aplicagdo de agua para arrastamento da
sujidade;

e Aplicacédo do detergente na dosagem e tempo de acao recomendado;
e Lavagem;

e Enxaguamento com agua corrente;

e Aplicacédo do desinfetante na dose e tempo de acdo recomendado;

e Enxaguamento com agua corrente;

e Secagem natural ou utilizagcao de papel descartavel.

A sujidade é constituida por um aglomerado de particulas heterogéneas que se encontram
unidas entre si através de uma substancia designada matriz, e divide-se em sujidade de origem
animal, vegetal e mineral. O primeiro tipo de sujidade engloba gorduras e proteinas, na
sujidade de origem vegetal destacam-se os 6leos e as gorduras vegetais, e por Ultimo a

sujidade mineral pertencem grupos como os 6xidos e depésitos minerais (Baptista, 2003).

A sujidade é classificada em trés grupos relativamente a sua natureza e composi¢do quimica
(Baptista, 2003).

e Sujidade orgéanica: Constituida por gorduras, 6leos, proteinas e fezes, ou seja, engloba

as secrecdes constituidas por material organico.
e Sujidade inorgéanica: Constituida por substancias minerais como carbonatos e éxidos.
e Sujidade Mista: Geralmente engloba material orgénico e inorgéanico.
4.3.1.7 Controlo e qualidade da 4gua

De acordo com o Decreto — Lei n.° 306/2007 de 27 de Agosto, agua destinada ao consumo
humano, é toda a agua utilizada numa empresa da indUstria alimentar para fabrico,
transformacéo, conservacdo ou comercializacdo de produtos ou substancias destinadas ao
consumo humano, assim como, a utilizada na limpeza de superficies, objetos e materiais que
podem estar em contacto com os alimentos, exceto quando a utilizacdo dessa dgua ndo afeta a
salubridade do alimento na sua forma acabada. A qualidade da agua é avaliada através de
analises fisicas, microbiolégicas, quimicas e da conformidade das mesmas com os limites
definidos.

Na fileira alimentar deve existir um adequado abastecimento de agua potavel, a qual deve ser

utilizada sempre que necessario para garantir a ndo contaminacgdo dos géneros alimenticios.

Deve ser utilizada &gua potavel no manuseamento e processamento de alimentos com as

seguintes excecdes:

e Para producéo de vapor, controlo de incéndios, e efeitos semelhantes;
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e Determinados processos alimentares em areas de manuseamento de alimentos desde

que nao apresentem um perigo para a seguranca e adequacao dos alimentos.
4.3.1.8 Higiene e saude dos manipuladores

Qualquer pessoa que trabalhe num local em que sejam manuseados alimentos deve manter
um elevado grau de higiene pessoal e devera usar vestuario adequado, limpo e sempre que
necessario com protecdo. Qualquer pessoa que sofra ou seja portadora de uma doenca
facilmente transmissivel através dos alimentos ou que se encontre com feridas infetadas,
infecBes cutaneas ou inflamacdes, sera proibida de manipular alimentos e entrar em locais

onde estes sdo manuseados.

As pessoas que estejam afetadas devem informar a gestdo da empresa respetivamente a

doenca ou sintomas da mesma.

Citam-se de seguida exemplos de algumas doengas ou lesbes que devem ser comunicadas a
gestdo para que a necessidade de exames médicos e ou possivel exclusdo do manuseamento

de alimentos seja avaliada:

e |ctericia;
e Diarreia;
e VOmitos;
e Febre;

e Dores de garganta;
e LesOes na pele visivelmente infetadas;
e Corrimentos dos olhos, nariz, e ouvidos.

As pessoas que estdo em contacto com os alimentos deverdo sempre lavar as maos quando a

limpeza pessoal afetar a seguranca de alimentos como por exemplo:
¢ No inicio das atividade de manuseamento de alimentos;
e Apos utilizar os lavabos;
e Apdbs manusear alimentos crus ou qualquer alimento contaminado;
e Depois de mexer em produtos de limpeza;
e Depois de se mexer ou transportar lixo;

e Sempre que considere necessario.
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Os manipuladores de alimentos devem evitar comportamentos que possam resultar na

contaminag&o dos mesmos, como por exemplo:

Fumar;

Comer;

Mascar

Cuspir;

Espirrar sobre os alimentos
Tossir sobre os alimentos,

Trazer aderegos pessoais como joias, reldgios, alfinetes e ou outros itens para a area
de manuseamento de alimentos, caso represente um perigo para a seguranca e

adequacéao dos alimentos;

Os visitantes das areas de fabrico, processamento ou manuseamento de alimentos

devem usar vestuario de protecdo e seguir as boas praticas de higiene.

A higiene pessoal refere-se ao estado geral de limpeza do corpo e roupas dos

manipuladores de alimentos, dai a higiene pessoal ser tdo importante para evitar a

contaminagdo dos alimentos pois qualquer pessoa mesmo uma pessoa saudavel pode

contaminar qualquer produto alimentar através de microrganismos (Baptista et al., 2003).

4.3.1.9 Controlo de pragas

As pragas representam uma ameaca a seguranca dos alimentos e podem ocorrer em locais

que favorecam o seu aparecimento e desenvolvimento, como tal, devem ser adotadas boas

praticas de higiene e valorizar um saneamento eficaz, o controlo e a inspec¢do de matérias-

primas e a monitorizacdo de indicadores.

Salientam-se alguns aspetos que minimizam a probabilidade de ocorréncia de pragas, como

por exemplo:

A prevengdo do acesso: Os edificios devem ser mantidos em bom estado e em
condicdes de impedir o aceso de pragas. Todos os locais do edificio por onde as
pragas possam entrar como orificios, drenos, devem estar fechados. A existéncia de
redes metdlicas nas janelas, portas, e ventiladores sdo benéficas para a redugéo de

pragas;

Instalacdo e infestagdo: As potencias fontes de alimentos devem ser armazenadas em
contentores a prova de pragas e ou empilhadas a uma altura consideravel acima do

chéo e afastadas das paredes. As areas internas e externas da industria devem ser
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mantidas limpas e os residuos acondicionados em contentores cobertos e a prova de

pragas;

e Monitorizagdo e detecdo: Os estabelecimentos e &reas adjacentes devem ser
examinados regularmente para avaliacdo de potencial infestacéo;

e Erradicacdo: O tratamento de pragas com agentes quimicos fisicos ou biolégicos deve

decorrer sem prejudicar a segurancga e adequacéo dos géneros alimenticios.
4.3.1.10 Gestéo de residuos

N&o é permitido a acumulacdo de residuos nas areas de manuseamento ou armazenamento,
assim como noutras areas de trabalho.

e Os residuos alimentares, e subprodutos deverdo ser retirados das salas onde estéo os

alimentos, o mais depressa possivel;

¢ Os residuos alimentares, e subprodutos devem ser depositados em contentores que se
possam fechar, limpar e sempre que necessario desinfetar;

e Todas as aguas residuais devem ser eliminadas de forma higiénica, conforme a
legislacdo comunitéria aplicavel, ndo devendo constituir qualquer fonte de

contaminag&o.
4.3.1.11 Formacgéo

A formacado tem como objetivo sensibilizar os manipuladores de alimentos para a importancia

da seguranga e qualidade alimentar. A formacédo devera abordar aspetos como:

e A natureza dos alimentos, em especial a sua capacidade para suportar o crescimento

de microrganismos patogénicos ou que promovam a sua decomposi¢ao;

e A forma como os alimentos devem ser rececionados, inspecionados, manuseados,

embalados e armazenados, incluindo a probabilidade de contaminacao;
e Aimportancia da higienizagéo e do controlo de pragas.
4.3.2 Metodologia do Sistema HACCP

A implementacdo de um sistema HACCP segue uma metodologia constituida por 12 passos
sequenciais, dos quais 5 correspondem & estruturacdo da equipa que vai desenvolver o estudo
e planeamento do HACCP e a compilacdo de informacdo de suporte relevante para a
realizacdo da andlise de perigos, e 0s outros 7 passos seguintes estdo diretamente

relacionados com os principios do HACCP (Baptista et al., 2003).

A figura seguinte refere a metodologia necessaria a implementacéao de um sistema HACCP.
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1: Constituicdo da equipa HACCP.

J

7: Determinacéo dos pontos criticos de controlo
(principio 2)

J

2: Descricao do produto

l

8: Estabelecimento dos limites criticos de
controlo para cada PCC (Principio 3)

3: Identificag&o do uso pretendido

I

1l

9: Estabelecimento de um sistema de
monitorizacao para cada PCC (Principio 4)

4: Construcao do fluxograma

g

Il

5: Confirmacéo do fluxograma no terreno

10: Estabelecimento de ac¢des corretivas
(principio 5)

1

1l

6: Identificacdo e andlise de perigos, analise e
identificacdo de medidas preventivas, para
controlo dos perigos identificados (principio 1)

11: Estabelecimentos de procedimentos de
verificag&o (principio 6)

1

12: Estabelecimento de controlo de documentos

e dados (principio 7)

Figura 5- Metodologia do sistema HACCP (Baptista et al., 2003)

4.3.2.1 Constitui¢céo da equipa HACCP

A equipa HACCP deve incluir pessoas de diversas areas (qualidade, producdo, embalamento)
escolhidas de acordo com as suas responsabilidades, o seu conhecimento e experiéncia na
empresa, 0 seu conhecimento e experiéncia relativamente aos produtos, processos e perigos
relevantes no estudo do HACCP. (Baptista et al., 2003).

Deve possuir um coordenador para coordenar a equipa em trabalho, assegurar que o plano pré
estabelecido é seguido, assegurar a utilizacdo de uma abordagem sistematica na realizacédo do
estudo HACCP, representar a equipa HACCP perante a dire¢cdo ou administracdo, entre outras
funcBes (Baptista et al., 2003).

4.3.2.2 Descricao do produto

A descricdo do produto deve ter em consideragdo quer as matérias-primas utilizadas quer o
produto final, e deve contemplar o tipo de matérias-primas utilizadas, os materiais de
embalagem, os métodos de transporte e embalamento, a origem, as caracteristicas fisico
guimicas e microbiologicas, as condicbes de conservagdo, preparagdo, armazenagem e
distribuicdo, ou seja deve ser elaborado um documento com informag&o pormenorizada sobre

0 produto e processos envolvidos (Baptista et al., 2003).
4.3.2.3 Identificacdo do uso pretendido
E importante perceber a utilidade que o produto vai ter para o consumidor, assim como detetar

grupos normais de consumidores e dentro destes identificar grupos de consumidores
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potencialmente sensiveis ao produto. Neste sentido é imprescindivel existir uma rotulagem
adequada no produto quer a nivel de informacgéo dirigida ao consumidor quer alterando o

produto ou processo adaptando-o as condi¢cdes reais do consumidor (Baptista et al., 2003).
4.3.2.4 Construcéo do fluxograma

O fluxograma deve dar a conhecer todas as etapas envolvidas no processo desde as matérias-
primas ao produto final, pois é este conjunto de informacédo que vai servir de suporte ao estudo
do HACCP (Baptista et al., 2003).

4.3.2.4 Confirmacéo do fluxograma no terreno

E necessario confirmar que o fluxograma elaborado corresponda a situacéo presencial dando

assim validacao a todo o estudo e planificacdo HACCP (Baptista et al., 2003).
4.3.2.5 Identificacdo e andlise de perigos

A analise de perigos identifica os perigos associados a producdo de alimentos em todas as
etapas desde a origem ao consumidor final.

Na analise de perigos é avaliada a probabilidade de ocorréncia dos mesmos, determinando
quais deles devem ser eliminados ou reduzidos para niveis aceitdveis e séo identificadas as
medidas preventivas necessarias parta o seu controlo (FIPA, 2002).

De acordo com o CAC/RCP 1-1969 (Rev 4-2003) a andlise de perigos é definida como um
processo de recolha e avaliacdo de informacdo sobre perigos e condi¢bes que os favorecem,
que visa decidir quais sdo os perigos relevantes para a seguranca alimentar e nessa medida
devem ser contemplados no plano HACCP.

A andlise de perigos deve ser realizada para cada produto ou tipo de processo existente ou
para cada produto novo de uma forma sistematica e sequencial de forma a minimizar a
probabilidade de néo identificar todos os perigos significativos associados a todas as fases do
processo (Afonso, 2006).

A analise dos perigos implica a sua classificacdo e nem todos o0s perigos podem ser
classificados da mesma maneira devido ao potencial que cada um tem para provocar doencas
ao ser humano.

Assim, os perigos sdo classificados em trés grupos de acordo com a sua severidade:
severidade alta, média e baixa.

A contaminacdo de um alimento por um perigo com severidade elevada, justifica o
internamento do consumidor que ingeriu esse alimento, pois os efeitos apresentados sdo
bastante graves podendo provocar a morte.

Quando um perigo obtém uma classificacdo de severidade média a patogenicidade é menor,
sendo necessario um atendimento médico e uma possivel hospitalizagcéo (Baptista et al., 2003).
Por fim um perigo com uma classificacdo de severidade baixa produz efeitos de pouca
gravidade causando indisposicbes e mal-estar ao consumidor, podendo ser necessario

atendimento médico (Baptista et al., 2003).
20



No seguinte quadro estdo classificados os perigos quanto a sua severidade. (Fonte: Adaptado
de Baptista et al., 2003)

Quadro 2- Classificagdo de perigos quanto a sua severidade

Classificacéo

Exemplo de perigos

Alta

Biologicos: Toxina do Clostridium botulinum, Salmonella typhi,
S.paratyphi A e B, Shigella dysenteriae, Vibrio cholerae0l1, Vibrio
vulnificus, Brucella melitensis, Clostridium perfringens tipo C, Virus da
hepatite A e E, Listeria monocytogenes, E.coli 0157:H7, Trichinella

spiralis, Taenia soliu

Quimicos: Contaminacao direta por substancias quimicas, proibidas ou
determinados metais como mercuario ou aditivos quimicos que podem
causar intoxicagbes graves, ou causar danos a consumidores mais

sensiveis.

Fisicos: Objetos ou corpos estranhos ao produto que podem causar
danos ou lesBes ao consumidor como pedras, vidros, pedagos de

madeira, pedacos de metal, agulhas, e objetos cortantes e perfurantes.

Média

Biologicos: Salmonella spp, Shigella spp, Streptococcus, Vibrio
parahaemolyticus, Listeria monocytogenes, Streptococcus pyogenes,
rotavirus, virus Norwalk, Entamoeba, histolytica, Diphyllobothrium latum,

Crytospidium parvum

Baixa

Biol6égicos: Bacillus cereus, Clstridium perfringens tipo A,
Compylobacter jejuni, Yersina enterocolitica, toxina de Staphylococcus

aureus, a maioria dos parasitas

Quimicos: Substancias permitidas nos alimentos que podem causar

reac¢gBes moderadas como sonoléncia ou alergias transitorias

Inerente a analise de

medidas preventivas

perigos esta a avaliagdo do risco bem como a analise de eventuais

estabelecidas para o seu controlo, no sentido de determinar a

significancia dos mesmos (Afonso, 2006).

A avaliacdo de risco € uma avaliacdo cientifica dos efeitos nocivos conhecidos ou potenciais

que resultam da exposicdo humana aos perigos, sendo um dos principais objetivos da

avaliacdo de risco a documentacdo e a analise da evidéncia cientifica para medir o risco e

identificar os fatores que o influenciam (Dias, 2008).

Para se realizar uma avaliagdo do risco devem ser considerados 0s seguintes elementos

(Baptista et al., 2003):
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¢ Revisdo das reclamacdes dos clientes;

e Devolucdes de lotes ou carregamentos:

e Resultado das analises laboratoriais;

e Dados de programas de monitorizacdo de agentes de DTAS;

¢ Informacao da ocorréncia de doencas em animais ou outros factos que possam afectar
a saude humana.

Um risco é uma possibilidade ou probabilidade de ocorrer um perigo. E nesta fase que se
avalia o verdadeiro significado de cada perigo identificado, para tal € necessario recorrer a um

mapa ou matriz de avaliag&o de risco.

O mapa consiste hum quadro de severidade versus probabilidade onde as combinacfes
preenchidas a vermelho correspondem aos riscos significativos (Adaptado de Baptista et al.,
2003).

Quadro 3- Mapa de severidade versus probabilidade

Probabilidade

Baixa (1) Média (2) Alta (3)

Severidade

Baixa (1)

Média (2)

Alta (3)

A probabilidade ou o risco de um dado perigo ocorrer e afetar a seguranca alimentar pressupde
uma andlise estatistica. Embora existam dados sobre a avaliacdo quantitativa do risco de
alguns perigos quimicos e biologicos a sua determinagdo numérica nem sempre esta
disponivel. A severidade € a capacidade ou o potencial que um dado perigo tem em causar
danos a saude do consumidor. Quer a probabilidade quer a severidade séo classificadas em
trés niveis: Baixa (1), Média (2) e Alta (3). Quando o risco associado a um perigo é <3 néo é

necessaério levar o perigo a arvore de decisdo (Baptista et al., 2003).

4.3.2.6 Identificacdo dos pontos criticos de controlo

Apbs o estabelecimento dos perigos significativos é necesséario determinar as etapas do
processo onde devem ser aplicados controlos de forma a prevenir, eliminar ou reduzir os
perigos para niveis aceitaveis. Nesta fase deve ser feita a identificagdo dos pontos criticos de
controlo, usando a arvore de decisdo, pois uma identificagcdo concreta e completa dos PCC’s é

fundamental para controlar os perigos alimentares (Hogg et al, 2000).
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O termo ponto critico de controlo é definido pela comissdo do Codex Alimentarius CAC/RCP —
1969 (Rev 2003) como uma etapa ha qual se pode aplicar um controlo essencial para evitar ou
eliminar um perigo relacionado com a inocuidade do alimento, ou reduzi-lo para um nivel
aceitavel. A identificacdo de um PCC passa pelo auxilio da arvore de decisdo que tém uma
estrutura sequencial de 4 questdes propostas designadas por Q1,Q02,Q03,Q4 que se aplicam a
cada passo do processo e permite determinar se um ponto de controlo constitui ou ndo um

ponto critico de controlo.

De acordo com Noronha (2002) para que a arvore de decisdo seja uma ferramenta eficaz na
determinagcdo dos PCC's torna-se necessario a correcta interpretagdo das quatro questdes
nela presentes:

Questdo 1 (Q1): Existem medidas preventivas para o perigo em questéo?

Se a resposta for sim, a equipa deve seguir para Q2.

Se a resposta for ndo, a equipa deve considerar uma questéo suplementar para determinar se
€ necessario incluir uma medida preventiva para a etapa em estudo garantindo assim a
seguranca alimentar. Se a medida preventiva ndo for necesséria, a etapa ndo ¢ um PCC e a
equipa deve aplicar a arvore de decisdo para o préximo perigo identificado. Se no entanto a
resposta a esta questao suplementar € positiva entdo € necessario modificar a etapa para que
0 perigo especifico seja controlado.

Questdo 2 (Q2): Este passo é especificamente desenhado para eliminar ou reduzir a
probabilidade de ocorréncia para um nivel aceitavel?

Se aresposta a Q2 é sim, entdo a etapa do processo em andlise é um PCC.

Se a resposta a Q2 é ndo, entdo a equipa deve avangar para Q3.

Neste passo deve ser utilizada a descricdo dos procedimentos associados a cada etapa do
processo de forma a responder a esta questdo. Esta questdo é formulada tendo por base a
reducdo dos perigos para niveis aceitaveis, pelo que a equipa deve ter em conta as
caracteristicas do produto (pH, aw, nivel e tipo de aditivos, etc.) assim como 0S processos
utilizados (pasteurizacéo, coc¢éo, embalamento asséptico, etc.).

Questao 3 (Q3): Pode a contaminagdo com o perigo identificado ocorrer em excesso do nivel
aceitavel ou pode aumentar para um nivel inaceitavel?

A equipa deve considerar toda a informacao que possui acerca dos procedimentos associados
a cada etapa do processo, devendo considerar se alguns dos ingredientes utilizados podem
constituir um perigo de contaminagdo que possa exceder os limites aceitveis. Por isso deve
ser tido em consideracdo toda a informacédo epidemiolégica, procedimentos do fornecedor etc.
Deve-se também ponderar se os operadores, equipamento, o ar, as paredes, o chao etc.,
poderdo constituir uma fonte de contaminacdo para o produto. Em situacdo de duvidas, a
resposta a esta questdo deve ser sim.

Nesta questdo a equipa deve analisar ndo apenas a etapa especifica em estudo mas também

o efeito que as etapas seguintes podem representar, assim como todos os fatores envolvidos.
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Quando a andlise de todos os fatores e procedimentos que envolvem este passo estiver
concluida e a equipa tiver a certeza que a resposta a Q3 € nao, entdo a etapa em causa ndo é
um PCC. Pode entéo aplicar-se a arvore de decisé@o a préxima etapa do processo. Contudo, se
a resposta é sim, entdo a equipa deve passar a Q4 para a mesma etapa do processo.

Questédo 4 (Q4): Ira um passo subsequente eliminar ou reduzir a probabilidade de ocorréncia
do perigo identificado a um nivel aceitavel?

Esta questéo s6 deve ser levantada se a equipa respondeu sim a Q3.

E uma questdo fundamental na identificacdo de PCC’s uma vez que permite a presenca do
perigo na etapa em estudo se este for subsequentemente eliminado ou reduzido para niveis
aceitaveis por aplicacbes de processos, ou através de acfes por parte do consumidor (ex.
cozinhar).

Se a resposta a esta questao é sim, entdo esta etapa nao € um PCC, podendo aplicar-se a
arvore de decisdo ao préximo perigo. Se a resposta € ndo, entdo foi identificado um PCC e

neste caso deve ser exposto o fator considerado critico.
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Figura 6 - Arvore de decisédo

(Fonte: Adaptacdo do Codex Alimentarius CAC/RCP — 1969, Rev 2003)

4.3.2.7 Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC

Neste passo devem-se especificar os parametros a controlar, estabelecer limites criticos e
tolerdncias admissiveis que indicam se uma determinada operagdo esta ou ndo sob controlo
num dado PCC. Cada PCC tera uma ou mais medidas de controlo associadas, de forma a
assegurar que os perigos identificados séo prevenidos, eliminados ou reduzidos para niveis

aceitaveis. Os limites criticos estabelecidos devem ter uma base cientifica (Hogg et al, 2000).

25



4.3.2.8 Estabelecimento de um sistema de monitorizacao

A comissao do Codex Alimentarius CAC/RCP — 1969 (Rev 2003) define monitorizacdo como
uma acao que permite verificar se uma sequéncia planeada de observactes e medicdes dos
pardmetros de controlo confirma ou ndo que um dado PCC esta sob controlo. Assim, é
fundamental estabelecer um sistema de vigilancia do controlo dos PCC’s. Um sistema de
monitorizacdo pode ser descrito como a observacdo ou medicdo em fase precoce dos
parametros de controlo para avaliar se um PCC se encontra fora do limite critico estabelecido
(Baptista et al, 2003).

4.3.2.9 Estabelecimento de ac8es corretivas

PressupBe o estabelecimento de a¢fes corretivas a serem tomadas quando a monitorizacdo
indicar que um determinado PCC nao esta controlado (Baptista et al, 2003).

A perda de controlo é considerada como um desvio ao limite critico de um PCC, sendo
fundamental estabelecer previamente quais as acdes corretivas a serem tomadas quando o

sistema indicar que um PCC esta fora de controlo (Baptista et al, 2003).

O objetivo das ag¢bes corretivas é o de prevenir que alimentos que representem perigo

cheguem ao consumidor.

As ac¢0es corretivas atuam através de a¢des como (Baptista et al, 2003):
e Determinacdo e correcdo da causa de ndo cumprimento;
e Determinacao do destino a dar ao produto.

4.3.2.10 Estabelecimento de procedimentos de verificacéo

A verificacdo € definida pelo Codex Alimentarius CAC/RCP — 1969 (Rev 2003) como uma
aplicacdo de métodos, procedimentos, ensaios, ou outras avaliagdes além das monitorizacdes,

cujo objetivo é determinar o cumprimento do plano HACCP.

Para comprovar a validade do plano HACCP deverado pér-se em pratica os procedimentos de

verificacdo com uma frequéncia suficiente para garantir a sua validagao.
4.3.2.11 Estabelecimento de documentacgéo e registos

Deve ser estabelecida a documentacdo respeitante a todos os procedimentos e registos

apropriados a estes principios e a sua aplicagéao.

Um bom sistema de registo e arquivo é fundamental para o funcionamento eficiente e efetivo

do sistema HACCP (Vaz, 2000). Os documentos do sistema devem incluir:
e Descricdo do sistema HACCP;
e Dados utilizados para a analise de perigo;

e Atas/conclusdes das reunides da equipa HACCP;
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¢ Registo e identificagcdo dos PCC’s;

e Determinacao dos limites criticos;

e Procedimentos de monitorizacédo e registo;

¢ Registos de monitorizagdo dos PCC’s, assinados e datados;
e Registos dos desvios e acdes corretivas efetuadas;

¢ Relatdrios de auditoria ao sistema;

e Modifica¢des introduzidas no sistema HACCP.

5. Norma International Featured Standard (IFS6)
5.1 Origem da IFS

A norma IFS foi desenvolvida pela associacdo dos membros da federacdo alema de retalhistas
— Handeslsverband Deutschland (HDE) e pelo seu homodlogo francés -Fédération des
Entreprises du Commerce et de la Distribuition, (FCD) para géneros alimenticios denominada
IFS Food, cujo objetivo é permitir a avaliagdo dos sistemas de qualidade e seguranca alimentar
dos fornecedores com uma abordagem uniforme. Esta norma atualmente € gerida pelo IFS
Management-GmbH uma empresa pertencente ao HDE e FCD e aplica-se a todas as etapas

de processamento de alimentos. (IFS, 2011).

Foram aplicadas varias versdes até esta verséo (IFS 6) que entrou em vigor a partir do dia 1
de julho de 2012 (IFS verséao 6, 2012).

A primeira versdo implementada (versdo n°3) da Norma IFS foi desenvolvida pelo HDE e
lancada em 2003. Em janeiro de 2004, uma versdo atualizada, (verséo n°4), foi criada e
lancada em colaborag@o com a FCD. Entre o ano de 2005 e 2006, as associa¢des italianas de
retalhistas Associazione Nazionale Cooperative Consumatori (ANCC), Associazione Nazionale
Cooperativetra Dettaglianti (ANCD) e Federdistribuzione também se juntaram ao IFS e ao
desenvolvimento da versdo n° 5 em colaboracdo com as federacBes retalhistas da Franga,

Alemanha e Italia, bem como os retalhistas da Suica e da Austria. (IFS vers&o 6, 2012).

Para a versdo n° da IFS Food, o Comité Técnico Internacional e os grupos de trabalho
francés, alem&o e italiano envolveram-se ativamente, além de retalhistas, partes interessadas e
representantes da industria alimentar, servigcos de alimentacdo e organismos de certificacdo.
(IFS versao6, 2012).

Durante o desenvolvimento da versdo 6 da IFS Food, o IFS recebeu contribui¢cdes do IFS North
América, grupo de trabalho recentemente formado e dos retalhistas da Espanha, Asia e
Ameérica do Sul (IFS verséo 6, 2012).
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O IFS em abril de 2014 emitiu uma verséo consolidada do IFS Food 6 de 2012, e a partir de 1
de junho de 2014 as entidades certificadoras comecaram a auditar com esta nova versao (IFS
versdo 6, 2014).

De acordo com o IFS6 de 2014, as principais alteracdes & norma foram as seguintes:
v' Asclausulas 4.4.2.1 a 4.4.2.3 referentes aos bens manufaturados foram removidas;
v' Aclausula 2.2.3.6.1, ndo pode ser classificada como n&o aplicavel;

v' A clausula 4.4.5 anteriormente definida como 4.4.1.5, sofreu uma ligeira alteracdo ou
seja: “A empresa deve controlar os processos de aquisicéo para assegurar que todos
0s materiais e servicos de terceiros, que tenham impacto na seguranca e qualidade
alimentar estejam em conformidade com os requisitos. Sempre que a empresa opte por
terceirizar qualquer processo que possa ter impacto na seguranca e qualidade
alimentar, a empresa deve assegurar o controlo desses processos. O controlo pedido

deve ser identificado e documentado no sistema seguranca alimentar.”;

v' A clausula 5.6.8, ou seja empresa deve atualizar o seu plano de controlo e/ ou tomar
medidas apropriadas para controlar o impacto sobre o produto final, tendo em conta
para além da informacéo interna ou externa sobre os riscos do produto, incluindo

adulteracao e fraude a analise e avaliacdo de riscos.

v A clausula 6.3.2 passando a constar que todos os colaboradores devem receber
formacdo em Food Defense uma vez por ano, relativamente aos requisitos do produto
e as necessidades de formacgéo sentidas pelos colaboradores, ou quando ocorrerem
mudancas significativas. A contratagdo de colaboradores e as praticas de cessagéo de
emprego devem considerar aspetos relacionados com a seguranca, e com a legislacéo

em vigor.
A norma IFS apresenta como principais objetivos (IFS versao 6, 2012):
e Estabelecer uma norma comum com um sistema de avaliagdo uniforme;
e Trabalhar com entidades de certificag@o acreditadas e auditores qualificados;
e Garantir a comparabilidade e transparéncia em toda a cadeia de fornecimento;
e Reduzir os custos e o tempo para os fornecedores como para os retalhistas
5.2 Conceito do referencial IFS

O IFS é uma organizagdo sem fins lucrativos que é financiada pela propria venda dos
diferentes padrées da norma e pelas taxas de envio dos relatérios de auditorias para os
organismos de certificacdo. Todas as receitas sdo usadas para uma melhoria do sistema global
IFS (IFS, 2011). Esta Norma internacional, € baseada na International Standard Organization
9001 (1SO 9001) e no HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) e esta direcionada
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para as empresas alimentares que exportam, sobretudo para o mercado aleméo e francés, ndo

sendo uma exigéncia legal, € um requisito de entrada nestes mercados.
5.3 O Processo de certificacdo e os seus beneficios

De acordo com Veritas 2009, com a aplicacao desta norma a organizacéo pode beneficiar nos

seguintes aspetos:
e Demonstrar um compromisso de fornecer um produto seguro e de qualidade;
e Ajudar a garantir que se esta a cumprir as obrigacdes legais e regulamentares;

e Aumentar a capacidade de fornecimento a retalhistas pela garantia que a certificacao
proporciona internacionalmente como facilita o acesso a mercados como: Alemanha e

Franca

e Reconhecimento pela Global Food Safety Initiative, uma task-force que lidera as

cadeias globais de retalhistas alimentares, o que refor¢a ainda mais a sua reputacao;
e Reduzir os custos nas auditorias internas e externas, utilizando um padréo uniforme;
e A Certificacdo IFS pode aumentar a reputacdo da empresa, marca e imagem;

e O processo de certificagdo apoia a melhoria continua através de uma vigilancia

constante e das respetivas acdes corretivas;
e Suporta a seguranca nos produtos, minimizando os riscos e o nimero de reclamacoes.
De acordo com o IFS 6, 2012 o processo de certificacdo € caracterizado da seguinte forma:

Quando uma organizacdo pretende avangar com o processo de certificacdo deve solicitar um
organismo de certificagdo aprovado para realizar auditorias, apenas 0s organismos de

certificacdo aprovados pelo IFS podem realizar auditorias e emitir certificados.

A lista dos organismos de certificacdo aprovados pelo IFS, encontra-se disponivel no sitio:

www.ifs-certification.com.

Antes de ser auditada, a empresa devera rever detalhadamente todos os requisitos da norma
IFS Food.

As auditorias sé podem ser realizadas por uma equipa, onde todos os auditores se encontrem

aprovados pelo IFS.

E da responsabilidade da organizacéo verificar se o organismo de certificacdo é acreditado
pela IFS Food Certificativo. De acordo com o IFS as auditorias encontram-se definidas em

diferentes tipologias.
5.3.1 Tipos de Auditorias
Auditoria de concessdo ou Auditoria inicial
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E a primeira auditoria do processo de certificagéo, € uma auditoria completa e no minimo deve

demorar um dia e meio em campo.

Durante a auditoria, todos os critérios dos requisitos IFS devem ser avaliados pelo auditor, e
toda a empresa sera auditada tanto em relacdo a sua documentacdo como aos Seus
processos. (IFS, 2012).

Auditoria de seguimento

A auditoria de seguimento é necessdria em situacdes especificas, ou seja quando os
resultados obtidos da auditoria (inicial ou de renovacédo) ndo foram suficientes para a emisséo

do certificado.

Durante a auditoria de seguimento o auditor concentrar-se-a na implementacado das acdes
tomadas para a correcdo das ndo conformidades encontradas durante a auditoria preliminar. A
auditoria de seguimento devera ser feita no periodo maximo de seis meses a partir da data da
auditoria anterior (IFS, 2012).

Este tipo de auditoria aplica-se para “1 Maior e =2 75 % “dos requisitos sdo cumpridos.
Auditoria de renovacéo

As auditorias de renovacdo sao aquelas que servem para verificar que tudo se mantem em
conformidade e séo realizadas apés a auditoria inicial, o periodo em que uma auditoria de
renovacao deve ser realizada é indicado no certificado. A auditoria de renovagdo envolve uma

auditoria completa, originando a emisséo de um novo certificado (IFS, 2012).
Auditoria de extensao

Em situacdes especificas, tais como a introdugdo novos produtos e/ou processos a serem
incluidos na auditoria, ou cada vez que o objetivo de auditoria precise ser atualizado no
certificado, uma empresa certificada pela IFS Food n&do necessita de realizar uma nova

auditoria completa.

O organismo de certificagdo € responsavel por determinar 0s requisitos relevantes a serem

auditados e duracéo da auditoria.

O relat6rio desta auditoria de extensao devera ser apresentado como um anexo do relatério da

auditoria atual.

As condi¢cBes para aprovacdo da auditoria de extensédo (pontuacao relativa = 75 %) séo as
mesmas que as de uma auditoria normal, mas apenas focadas nos requisitos especificos a
serem auditados (IFS, 2012).

Duracéo de uma auditoria

Vérios fatores detalhados no contrato entre a entidade de certificacdo e a empresa tém de ser
tomados em conta na definicdo do tempo necessario para uma auditoria completa.
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Entre estes fatores estéo (IFS, 2007):
e O tamanho do local;
e O tipo de processo de producao;
e O ambito da auditoria;
¢ O numero das linhas de produgéo envolvidas;
e O numero de colaboradores afetos ao local;
e O numero de ndo conformidades encontradas na auditoria anterior.
De acordo como IFS 6, 2012 os dez requisitos seguintes sdo definidos como requisitos KO:
5.3.2 Requisitos KO
Responsabilidade da Gestdo de Topo

A gestéo de topo deve assegurar que os colaboradores conhecem as suas responsabilidades e

criar mecanismos para monitorizar a eficacia das suas tarefas.
Sistema HACCP

O sistema HACCP baseia-se na identificacdo dos perigos alimentares que podem ocorrer ao
longo da cadeia de producdo ou de transformacdo de alimentos, na sua avaliacdo e para os
perigos considerados significativos estabelece processos de controlo de forma a garantir a
seguranca dos alimentos. E uma aplicacdo metddica e sistemética da ciéncia e da tecnologia
para planear, controlar e documentar a produc¢éo de alimentos de forma segura (Baptista et al.,
2003).

Devem ser estabelecidos procedimentos especificos de monitorizagdo para cada PCC de

forma a detetar qualquer perda de controlo desse PCC.

Devem ser mantidos registos de monitorizacao por um periodo adequado, e cada PCC definido
deve estar sob controlo, e a sua monitorizacao e controlo devem ser demonstrados através de

registos.
Higiene Pessoal

A higiene pessoal refere-se ao estado geral de limpeza do corpo e roupas dos manipuladores
de alimentos, dai a higiene pessoal ser tdo importante para evitar a contaminacdo dos
alimentos pois qualquer pessoa mesmo uma pessoa saudavel pode contaminar qualquer

produto alimentar através de microrganismos (Baptista et al., 2003).

Os requisitos de higiene pessoal devem ser assegurados e aplicados a todo o pessoal

relevante, subcontratados e visitantes.
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Os cumprimentos destes requisitos devem ser verificados regularmente através de auditorias,

verificagdes, checklists e acdes de sensibilizaco.
Especificacbes das Matérias-Primas

Devem estar disponiveis e cumpridas especificacdes para todas as matérias-primas (matérias

primas /ingredientes, aditivos, material de embalagem, reprocessamento)

As especificacdes devem ser atualizadas, claras, disponiveis e sempre de acordo com 0s

requisitos legais.
Especificacbes do Produto Acabado
Devem ser cumpridas as especificacdes mencionadas no produto acabado do cliente.

As especificagBes devem ser atualizadas, claras, disponiveis e sempre de acordo com 0s

requisitos legais.
Gestédo de Corpos Estranhos

Com base numa andlise de risco as origens de potenciais corpos estranhos (ex. matéria prima,

material de embalagem, ferramentas, pecas de equipamento etc) devem ser identificadas.

Devem ser implementados procedimentos para evitar a contaminagdo com corpos estranhos, e

o0s produtos contaminados devem ser tratados como produto ndo conforme.
Sistema de Rastreabilidade (incluindo OGMs, alargéneos)

De acordo com o Regulamento (CE) n.° 178/2002 a rastreabilidade é a capacidade de detetar a
origem e seguir o rasto de um género alimenticio, de um alimento para animais, de um animal
produtor de géneros alimenticios ou de uma substancia destinada a ser incorporada em
géneros alimenticios ou em alimentos para animais ou com a probabilidade de o ser ao longo

das fases de producéo, transformacéo e distribuicédo

Deve ser implementado um sistema de rastreabilidade que permita a identificacdo de lotes de
produto e a sua rela¢cdo com os lotes de matéria-prima, embalagem em contacto direto, 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

distribuicao e deve incluir OGMs e alergéneos.
Auditorias Internas
As auditorias internas devem ser realizadas de acordo com o plano acordado.

O &mbito e a frequéncia das auditorias deve ser determinado por andlise de risco.
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Procedimento de Gestao de Crise

Deve existir um procedimento eficaz de retirada e recolha de todos os produtos, que assegura

gue os clientes em causa sao informados com a maior brevidade possivel.
O procedimento deve incluir uma alocacéao clara de responsabilidades.
Ac0bes Corretivas

As acles corretivas sao acfes ou procedimentos a tomar quando o0s resultados da
monitorizagao indicam desvios em relagdo ao estabelecido, o objetivo das mesmas é o de

prevenir que alimentos que representem perigo cheguem ao consumidor.

As acbes corretivas devem ser claramente formuladas, documentadas e implementadas, com a

maior brevidade de forma a evitar a re-ocorréncia da ndo-conformidade
As responsabilidades e prazos para a agéo corretiva devem ser claramente definidas.
A documentacao deve ser mantida e facilmente acessivel.
As acdes corretivas atuam através de a¢gbes como (Baptista et al, 2003):
e Determinacéo e correcdo da causa de ndo cumprimento;
e Determinacgdo do destino a dar ao produto.

O auditor deve avaliar a natureza e o significado de cada desvio assim como das nao
conformidades detetadas, com o objetivo de determinar se o cumprimento exigido pelo IFS

esta a ser alcancgado.

Existem diferentes niveis de avaliar o cumprimento dos requisitos desta norma neste sentido, o

quadro seguinte demonstra a pontuagdo dos requisitos deste referencial.

Quadro 4 — Atribuigdo da pontuagao pra os requisitos IFS (IFS, 2012)

Resultado Explicacéo Pontuacéo
A Cumprimento Total do requisito 20

B (desvio) Cumprimento quase total do requisito 15

C (desvio) Pequena parte do requisito cumprido 5

D (desvio) Incumprimento do requisito -20

Nota: Também podem existir requisitos ndo aplicaveis (NA)

No IFS, héa dois tipos de ndo conformidades denominadas “ Maior” e “KO” (Knock Out), ambas
conduzirdo a uma diminuicdo de pontos do montante total. Se a organizacdo apresentar pelo

menos uma destas ndo conformidades, o certificado néo pode ser concedido (IFS,2012).
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Uma nao conformidade “Maior” pode ser atribuida a qualquer requisito que nédo esteja definido
como um requisito KO. Considera-se uma nado conformidade “Maior” quando ha uma falha
substancial no cumprimento dos requisitos da norma, que afetem a seguranca alimentar e/ou

requisitos legais de producéo e de paises de destino.

Uma ndo conformidade “Maior” pode também ser atribuida quando for identificada uma néo
conformidade que possa representar um sério risco a salde humana, e diminuira 15 % a
pontuacdo final (IFS, 2012).

O quadro seguinte refere a avaliacdo de uma ndo conformidade maior.

Quadro 5 - Avaliagdo de uma nédo conformidade maior (IFS, 2012)

Avaliagéo Pontuacéo Resultados
Maior 15%dos pontos totais séo N&o é possivel atribuir o
diminuidos certificado

Na norma IFS, ha requisitos especificos que sdo denominados como requisitos KO (KO —
“Knock Out”) (IFS, 2012).

Se durante a auditoria o auditor estabelecer que estes requisitos ndo sdo cumpridos pela

organizacéo, esse resultado significa a ndo certificacao.
O quadro seguinte refere as regras de pontuacao relativas aos requisitos KO.

Quadro 6 - Regras de pontuacao, relativamente aos requisitos (IFS, 2012)

Resultado Explicagao Pontos Concedidos
A Cumprimento total 20
B Cumprimento quase total 15
c Pequena parte do requisito esta A pontuagdo «C» ndo é
implementada possivel
“KO” (=D) O requisito ndo esta Reducé@o em 50 % a
implementado pontuacdo total: O certificado
ndo podera ser concedido

Quando o auditor decide que um requisito € ndo aplicavel, deve usar uma pontuagdo como:

N/A: Nao aplicavel e fornecer uma breve explicagdo no relatério de auditoria.

Pontuacdo ndo aplicavel é possivel para quaisquer requisitos, exceto para requisitos KO
(excecdo para KO 2.2.3.8.1 e 4.2.2.1), (IFS, 2012).
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De acordo com o IFS6, 2012 no quadro n°® 7 explicam-se as condi¢cdes necessarias para a

emissao do relatdrio de auditoria e do respetivo certificado.

Quadro 7- Pontuacao e concessao de certificados

N&o
) Estado Medidas a Tomar Relatorio Certificado
Conformidade
Pelo menos 1 N&o aprovado Acdes e nova Informacéo sobre o N&o
“‘KO” auditoria completa estado
>1 Maior e/ou < N&o aprovado Acdes e nova Informacéo sobre o N&o

75 %
dos requisitos

sdo cumpridos

auditoria completa

estado

No Maximo

1 Maiore =275

% dos
requisitos séo

cumpridos.

N&o aprovado se
nao forem tomadas

accdes

Plano de acéo no
prazo de duas

semanas
Auditoria de
seguimento

no maximo apos

seis meses

Inclui plano de acéo
e informacéo do

estado

Certificado nivel
basico,
se a nao
conformidade

“maior” estiver

resolvida,
devendo ser
evidenciado
durante a auditoria
de

acompanhamento

Pontuacéo total
€2>75% e <95
%

Aprovado ao nivel
bésico ou

fundamental

Enviar plano de
acdo no prazo de

duas semanas

Inclui plano de agéo
e informacao do

estado

Sim, certificado
nivel basico com
12 meses de

validade.

Pontuacéo total
€295%

Aprovado ao nivel

superior

Enviar plano de
acao no prazo de

duas semanas

Inclui plano de acéo
e informacéo do

estado

Sim, certificado
nivel elevado com
12 meses de

validade.
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A pontuacdo total é assim calculada da seguinte forma:

NUmero total de pontos = (nUmero total de pontos dos requisitos IFS — requisitos marcados
como N/A) x 20, a pontuacéo final (em %) = Nimero de pontos concedidos/Numero de pontos
totais.

A entidade de certificacdo é responsavel pela decisédo de conceder ou ndo o certificado IFS. A
validade da certificacdo deve comecar a partir da data da emissdo que consta no proprio

certificado e finalizar ap6s 6 meses (IFS, 2007).
6. Resultados

Nos quadros seguintes encontram-se resumidos os resultados obtidos depois da realizacdo da
auditoria de diagnostico e da auditoria de seguimento. Na realizacédo destas auditorias utilizou-

se a checklist da norma IFS6, para verificar o cumprimento dos requisitos exigidos pela mesma.
As checklist’s encontram se em anexo.(Anexo A7)

Quadro 8 - Resumo Global - Auditoria Diagnéstico

Nivel Cap.1 Cap.2 Cap.3 Cap.4 Cap.5 Cap.6
Responsabilidade da Gestao da Gestdo | Planeamento | Medicoes, Food
gestédo de topo gualidade e da de e processo de | Analises, Defense
seguranca Recursos producéo Melhorias
alimentar
A 8 18 22 61 16 0
B 2 1 1 22 4 0
C 3 11 0 16 2 0
D 9 1 5 17 18 7
NA 0 1 0 26 3 1
KO 0 0 0 0 2 0
NC 0 0 0 0 1 0
Maior

O resultado global desta primeira auditoria, conferiu um score obtido de - 3711 sendo o score
maximo de 4940, ou seja, a empresa ndo cumpria com 0s requisitos minimos exigidos pelo

referencial IFS 6.

Para colmatar as falhas verificadas elaborou-se toda a documentagdo necessdaria, como

procedimentos, novos registos e evidencias, com base no referencial implementado.
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Todos os documentos, procedimentos e registos elaborados ou revistos encontram-se em

anexo.

Quadro 9 - Resumo Global - Auditoria de Seguimento

Cap.2
Cap.4 Cap.5
Cap.1 Gestao da Cap.3 ; Cap.6
5 -~ ; Planeamento | Medi¢es,
Nivel | Responsabilidade | qualidade e da | Gestao de . Food
. e processo de | Analises,
da gestdo de topo seguranca Recursos . i Defense
) producéo Melhorias
alimentar
A 18 29 27 69 33 5
B 1 1 1 19 2 2
C 3 1 0 16 2 0
D 0 0 0 12 6 0
NA 0 1 0 26 3 1
KO 0 0 0 0 0 0
NC
) 0 0 0 0 0 0
Maior

E de salientar que para as ac¢des ainda n&o iniciadas ou em curso, ndo foram contabilizadas na
auditoria de seguimento. A empresa dentro do que for economicamente viavel, ira fazer um

esfor¢co para a sua concluséo de acordo com os prazos estabelecidos.

O resultado global desta segunda auditoria de seguimento, foi de 3760 sendo o0 score maximo
de 4940, ou seja, a empresa cumpre 76% dos requisitos desta horma, tendo assim alcancado o
nivel Basico ou Fundamental. (Esta classificacdo encontra-se no anexo A7 na checklist

“auditoria de seguimento”)

Nas duas auditorias internas realizadas toda a empresa foi auditada, sendo os critérios dos

requisitos do IFS avaliados.
As auditorias internas (Diagnostico e se Seguimento) foram realizadas pelo investigador.

De seguida serdo abordadas com detalhe todas as alteracdes efetuadas na empresa, para
atingir o resultado da segunda auditoria. Embora a empresa ndo tenha a certificacdo por esta
norma, com este projeto garante uma grande proximidade de conformidade com o0s seus

requisitos.
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6.1- Responsabilidade da Gestao

Relativamente ao capitulo n°1 da Norma- Responsabilidade da Gestdo, constataram-se na
auditoria diagnostico, nove requisitos em total incumprimento (D), trés ndo conformidades (C),

dois com oportunidades de melhoria (B) e oito requisitos em cumprimento total (A).

Capitulo 1-Auditoria IFS-Evolugao

mCap.1 Auditoria Diagnostico

ECap.1 Auditoria Seguimento

21 33 0 00 00 00

A B C D NA KO NCMaior

Gréfico 1 — Evolugdo do grau de cumprimento dos requisitos definidos no IFS6.

Assim, na auditoria de seguimento, verificaram-se apenas trés requisitos ndo conformes (C),
um requisito em cumprimento quase total (B), nenhum requisito com classificacéo (D) e dezoito

requisitos em cumprimento total (A).
6.1.1 Estrutura Organizacional

Foi efectuada uma revisdo ao manual de fungBes, ao organograma da empresa e & equipa
HACCP, que nédo estava incluido no controlo documental. Foram definidos os objetivos do
sistema de qualidade e seguranca alimentar da empresa, e entregues aos colaboradores

responsaveis de cada sector.

A politica da empresa encontrava-se definida no manual de HACCP e também afixada num
placard de informag8es existente na empresa. Nao existia evidéncia da sua comunicacao pelo
que a politica foi entregue juntamente com o recibo de vencimento em Outubro de 2014 a
todos os colaboradores. Os responsaveis de cada sector, posteriormente acompanharam a

divulgacdo da mesma.

Todos os colaboradores receberam em suporte documental, o novo manual de fung¢des, onde
se encontram definidas as principais responsabilidades de cada um. Deste modo, a geréncia
assegura que o0s estdo conscientes das suas responsabilidades e existem 0s recursos

necessarios para executar eficazmente as suas fungfes (KO n° 1).

A geréncia nomeou um representante para o IFS, tendo sido esse cargo ocupado pelo
responsavel do HACCP cuja responsabilidade é a manutencao do sistema IFS, organizando

auditorias internas para verificacdo do funcionamento e melhoria continua do sistema.

Verificou-se que ainda ndo existia estabelecido um sistema que garanta que a empresa se
mantém informada sobre as obrigacdes legais em matéria de seguranca e qualidade alimentar,

e como tal esta em curso a criagcdo de uma base de dados e levantamento dos requisitos legais
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e obrigacdes da empresa neste ambito. Foi ainda desenvolvida uma tabela de comunicacao,
cujo objectivo é estabelecer a forma de informagdo aos clientes e outros parceiros sobre
especificacdes, alteracbes ou ndo conformidades, que tenham impacto sobre a seguranca e

requisitos legais dos produtos.
6.1.2 Foco no Cliente

Verificou-se que ndo existia evidéncia de avaliacdo das necessidades e expetativas dos
clientes e, neste sentido foi criado um procedimento de forma a avaliar o seu grau de
satisfacdo, através da realizagdo de um questionario de avaliagdo. Depois dos questionarios
serem respondidos, sofrem um tratamento estatistico, que permitird tomar medidas que véo de

encontro a uma melhoria no servico e o acompanhamento prestado.
6.1.3 Revisao pela Gestdo

De acordo com a norma IFS, a revisdo pela gestdo ao sistema de qualidade e seguranca
alimentar deve ser feito pelo menos uma vez por ano. Constatou-se que esta nunca foi
realizada, tendo sido proposta a revisdo (no minimo anual) e incluido este ponto no manual
HACCP.

6.2 Gestdo da Qualidade e da Seguranca Alimentar

Na Auditoria Diagndstico, referente ao capitulo 2 - Gestéo da Qualidade e Seguranca Alimentar
foi apenas detetado um requisito em total incumprimento (D), um néo aplicavel (NA), onze em
que apenas uma pequena parte dos requisitos se encontra em cumprimento (C), um em

cumprimento quase total (B), e dezoito em cumprimento total (A).

Capitulo 2- Auditoria IFS-Evolugao

mCap.2 Auditoria Diagnostico

B Cap.2 Auditoria Seguimento

18 29 11
11 1 10 11 0 0 00
_emil -
A B C D NA KO  NCMaior

Grafico 2 — Evolugédo do grau de cumprimento dos requisitos definidos no IFS6.

Com a segunda auditoria realizada, mantem-se um requisito ndo aplicavel, apenas um requisito
nao conforme (C), um em cumprimento quase total (B), nenhum em incumprimento (D), e vinte

€ nove requisitos em cumprimento total (A).

Confirmou-se que a base do sistema da qualidade e seguranca alimentar da empresa é o
sistema HACCP, implementado de acordo com este referencial. Este sistema abrange todas as
areas de producdo assim como todas as etapas de processamento desde a rececao até a
expedicdo e tem por base os principios do Codex Alimentarius.
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6.2.1 Requisitos de documentacéao

Neste requisito evidenciaram-se algumas falhas como a falta de gestéo e controlo documental,
tendo sido elaborado um procedimento de gestdo documental e controlo de registos. Desta
forma todos os documentos e registos existentes, passaram a estar controlados e preservados.
Os documentos de origem externa (legislacédo, especificacdes de clientes etc.) foram também

incluidos neste processo.
6.2.2 Sistema HACCP

O manual HACCP foi revisto e sofreu algumas alteracdes como a revisdo das funcbes da
equipa HACCP, a introducdo de um procedimento para gestdo e tratamento de reclamacdes,
devolucdes e retiradas.

A equipa do sistema HACCP é composta pelo gerente, um técnico superior agro-alimentar e

dois colaboradores da producéo.

Apesar do sistema HACCP da empresa se encontrar implementado, como oportunidade de
melhoria sugeriu-se a consolidagdo dos pré-requisitos, foi revista a descricdo completa do

produto e atualizados os fluxogramas.

O sistema HACCP deve ser ainda testado quanto & sua eficacia através de auditorias internas,
avaliacOes ao sistema, e niumero de reclamacdes existentes, o resultado das verificacdes deve

ser incorporado no sistema de forma a melhorar o mesmo.
6.3 Gestdo de Recursos

Relativamente ao capitulo Gestdo de Recursos verificaram-se inicialmente cinco requisitos em

total incumprimento, um em cumprimento quase total e vinte e dois em cumprimento total.

Capitulo 3-Auditoria IFS- Evolugao

mCap.2 Auditoria Diagnostico

B Cap3. Auditoria Seguimento

2527
J. 11 00 >0 00 00 00O
A B C D NA KO NCMaior

Grafico 3 — Evolugéo do grau de cumprimento dos requisitos definidos no IFS6.

Na auditoria de Seguimento, para o capitulo n°3 Gestdo de Recursos detetaram-se vinte e sete
requisitos em cumprimento total (A), um com oportunidades de melhoria (B), € nenhum em

incumprimento (D).
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Relativamente a gestao da formacgéo para os colaboradores da producéo, ou seja todos os que
tém funcdes relacionadas com o fabrico das Migas de Bacalhau, a formacéo ja era assegurada
em matéria de seguranga e qualidade alimentar, apesar de a empresa nao ter formalizado um

plano de formacéo.

Foi assim elaborado um plano de formacéo, que contempla acdes no ambito da seguranca e
qualidade alimentar, pré-requisitos ao sistema HACCP, Norma IFS, Auditorias Internas,

Documentos do HACCP e Food Defense.

Relativamente a higiene pessoal, em grande parte ja eram cumpridos os requisitos da norma
IFS, constatou-se apenas a falta de um programa de controlo da eficacia da limpeza e da

lavagem das méos, tendo sido elaborado um.
6.4 Planeamento e Processo de Producgéo

A nivel do Planeamento e Processo de Producdo detetaram-se dezassete requisitos em
incumprimento total (D), vinte e seis requisitos nao aplicaveis (NA), dezasseis em que apenas
uma pequena parte dos requisitos era cumprido (C), vinte e dois em cumprimento quase total

(B) e sessenta e um em cumprimento total (A).

Capitulo 4-Auditoria IFS-Evolugao

mCap.4 Auditoria Diagnostico
ECap.4 Auditoria Seguimento

6169

2219 1616 17 12 26 26 00 00

A B C D NA KO  NCMaior

Grafico 4 — Evolugéo do grau de cumprimento dos requisitos definidos no IFS6.

Como evolugdo na segunda auditoria verificamos doze requisitos em incumprimento total (D),
dezasseis ndo conformidades (C), dezanove em cumprimento quase total (B) e sessenta e

nove requisitos em cumprimento total (A).
6.4.1 Acordos Estabelecidos

Verificou-se que o0s acordos entre parceiros ndo se encontravam formalizados, no entanto,
existem aprovacdes e evidéncias das encomendas com os fornecedores e clientes, ou seja 0s
requisitos relacionados com o produto, fabrico e entrega sdo do conhecimento do gerente e

este certifica-se que os mesmos sdo cumpridos.

Existe ainda uma lista de clientes e fornecedores, embora a mesma devera ser completada,
com contactos das entidades reguladoras; ex. ASAE, DGAV.e o contacto do colaborador da

empresa, com autoridade para iniciar o processo de gestédo de incidentes/retiradas.
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Foi proposto também a geréncia estabelecer um caderno de encargos com clientes e
fornecedores, de forma a melhorar a contratualizacdo e as especificacbes da qualidade e

seguranca alimentar do produto.
6.4.2 Desenvolvimento do Produto

No que respeita a este ponto, a empresa ndo possui um procedimento de controlo das
especificacdes do produto e ou processo, nem qualquer evidéncia documentada para o

desenvolvimento de novos produtos.

Em curso e de acordo com o plano de acdes estabelecido pretende-se desenvolver e

implementar os procedimentos em falta para este processo.

Também se verificou a inexisténcia de testes de vida (til ao produto/testes organoléticos e
informacao nutricional, desta forma j& foram solicitadas estas evidéncias aos fornecedores.
Relativamente a informacéo nutricional esta a ser avaliada de acordo com o0 novo regulamente
da rotulagem (Reg.1169/2011).

6.4.3 Compras

Relativamente ao processo de compras, verificou-se a inexisténcia de um procedimento de
avaliacdo e qualificacdo de fornecedores e servi¢os, tendo-se elaborado o procedimento em
causa e pelo menos uma vez por ano os fornecedores deverdo ser visitados de forma a

verificar se estdo em conformidade com o estabelecido com a empresa.
6.4.4 Embalagens

Todas as embalagens que estdo em contacto com as Migas de Bacalhau possuem fichas
técnicas, no entanto e de acordo com o IFS ira ser solicitado aos fornecedores de embalagens

o certificado de conformidade.

Para se evidenciar que o material € adequado ao uso pretendido, irdo ser solicitadas aos
fornecedores evidéncias da realizacdo de testes, de forma a avaliar a gramagem do papel e
cartdo, assim como testes de migracdo de particulas e de armazenamento conforme o

enquadramento legal.
6.4.5 Localizacdo, Layout e Requisitos de Construcéo da Fabrica
As areas externas encontram-se em boas condi¢des de localizacéo, estruturais e de higiene.

Relativamente ao layout a empresa também cumpre 0s requisitos, ou seja cada area esta
devidamente identificada, existindo um fluxo continuo do produto sem risco de contaminacao

cruzada, no fluxograma do processo foram introduzidos os inputs e outputs.

Relativamente aos aspetos estruturais a empresa cumpre com 0s requisitos de construcao e
infraestruturas descritos no referencial IFS, nomeadamente a nivel das paredes, pisos, tetos,

portas, e iluminagdo, no entanto a canalizagcdo existente € antiga, e as janelas existentes nao
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possuem protecdo contra quebra de vidros, desta forma a empresa ird proceder a melhoria

destes dois pontos.

7 7

A agua utilizada no processo produtivo, € agua de captacdo prépria e é sujeita a controlo
analitico de acordo com o Decreto-lei 306/2007.

Relativamente & higienizacdo, existe um plano definido e implementado, e a verificacdo da

mesma é comprovada mediante controlo analitico.

Os detergentes e desinfetantes utilizados tém fichas técnicas de seguranga e estdo

identificados e armazenados em local proprio.
6.4.6 Gestao de Residuos

A nivel da eliminagdo de residuos a empresa tem boas praticas na gestdo dos mesmos,
existem contentores de residuos identificados e diferenciados, os residuos sdo encaminhados
com a respetiva guia para as empresas especializadas, e é feito o registo anual de acordo com

a legislagéo em vigor.
Com a implementacgéo do IFS foi elaborada ainda uma matriz de gestéo de residuos.
6.4.7 Riscos de corpos estranhos, metal, vidro e madeira

Quanto ao sexto requisito KO, a empresa néo tinha definido um procedimento de controlo de
produto ndo conforme e gestdo de corpos estranhos como vidro, metal, madeira e plastico

rigido, desta forma procedeu-se a elaboracdo e implementagdo do mesmo.

Para esta questéo, foram identificados potenciais corpos estranhos que poderdo contaminar os
produtos através do levantamento dos objetos e acessoOrios existentes nas areas de
manipulagdo, cuja integridade passou a ser alvo de controlo: embalagens de matérias-primas;
0s vidros existentes nas Instala¢des; componentes de Maquinas.

O controlo dos corpos estranhos existentes nos diferentes sectores foi integrado na checkilist
realizada aos pré requisitos do HACCP.

Em curso no layout sera ainda assinalado, a localizag&o exata destes potenciais perigos.
Relativamente aos vidros, no caso de ocorrer a quebra de alguma janela, todos os trabalhos
junto ao local onde ocorreu a quebra deverao parar, permitindo que sejam retirados e
destruidos todos os produtos e embalagens expostos a quebra.

ApOs a remocéao do vidro quebrado, o equipamento e estruturas deverdo ser limpos. Por ultimo,
deve-se ser inspecionar os sapatos e o vestudrio protetor de todo o pessoal envolvido na
operacdo, bem como toda a area onde ocorreu a quebra, a fim de ser dada a autorizacdo para
o reinicio dos trabalhos.

Sempre que seja necessario efetuar a substituicdo de algum vidro ou lampada € necessério

parar todos os trabalhos junto ao local onde ira ocorrer a mudanca.
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Deverdo sempre ser removidos todos os produtos potencialmente expostos e afastados todos
0s equipamentos. Apos a substituicao toda a area € inspecionada e caso esteja tudo conforme
sdo reiniciados os trabalhos.

A verificacdo das condi¢cdes dos componentes das maquinas é realizada periodicamente por
um colaborador, de acordo com o plano de manutencdo de equipamentos previamente
estabelecido.

Relativamente ao tratamento de produto ndo conforme, embora ja existisse um local destinado
a colocacédo de produtos ndo conformes, sugeriu-se que o mesmo deve ter barreiras protetoras

e deve estar identificado.

O local em causa deve ainda ser considerado como zona de quarentena, onde se colocarédo

todos produtos ndo conformes ou potencialmente inseguros a aguardar avaliacéo.
6.4.8 Controlo de Pragas

No que respeita ao controlo de pragas, este encontra-se implementado e monitorizado por uma

empresa externa especializada.

Os respetivos registos de visita do fornecedor séo arquivados. Esta empresa fornece ainda a
documentacao relativamente aos produtos aplicados, nomeadamente fichas técnicas e fichas
de seguranga.

Os colaboradores estdo sensibilizados para comunicar sempre que detetarem quaisquer sinais
de roedores durante o periodo de trabalho, tais como, excrementos, animais mortos, entre

outros.
6.4.9 Rececdo de materiais e armazenamento

Toda a entrada de material nesta empresa incluindo as embalagens é sujeito a um controlo a
rececdo. As matérias-primas, semiprocessados e produtos finais encontram-se armazenados
de forma a minimizar os riscos de contamina¢do cruzada, sendo as temperaturas de

armazenamento monitorizadas.
6.4.10 Transporte

O veiculo de transporte da empresa € munido de um sistema de frio e do respetivo dispositivo.
Encontra-se em bom estado de conservagéo e limpo, no entanto e de acordo com a norma IFS,
deve existir uma forma de verificacéo, e neste sentido foi elaborada uma checklist de transporte

para assegurar todas as condi¢cfes especificadas.
6.4.11 Manutencéo

As manutenc¢des dos equipamentos sao realizadas de forma preventiva de acordo com o plano
de manutencado existente. O plano devera ser revisto, pois ndo contempla a manutengéo do

veiculo de transporte. Todas as reparagfes, e registos curativos ja eram assegurados.
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Relativamente as fichas técnicas e de seguranga dos produtos usados na manutencgdo de
equipamentos produtivos, como 6leos e massas, serdo solicitadas aos fornecedores evidéncias
gue estes sdo adequados a industria alimentar, com o objetivo de dar cumprimento aos
requisitos do IFS para esta questao.

6.4.12 Rastreabilidade (7°KO)

A empresa dispde de um sistema de rastreabilidade que permite a identificacdo dos lotes de

produtos finais e a sua ligagdo com os lotes de matérias-primas.

Para dar cumprimento total a este ponto, seréo realizados testes desde a expedicdo até a

rececdo da matéria-prima.

A rastreabilidade esta implementada e é monitorizada desde a rececdo da matéria-prima de
acordo com preenchimento do registo “ficha de rece¢do da matéria-prima” e nas etapas
subsequentes até a expedi¢do do produto final, conforme o mapa de produc¢éo diario, onde é
registado o lote interno do produto assim como o do sal utilizado, e os setores correspondentes

aos diferentes estados de processamento das Migas de Bacalhau.

Relativamente aos organismos geneticamente modicados, a empresa adotou uma politica

“GMO free”, tendo criado uma declaragédo a comprovar.

Respeitante aos alergéneos, néo era referida qualquer informacgao na rotulagem das Migas de
Bacalhau. Foi identificado um potencial alergéneo nas migas de bacalhau; o préprio peixe,
devendo a empresa alertar os seus clientes para este facto através da atualizacdo da

rotulagem e ficha técnica do produto.

Toda esta analise estd em curso, de forma a dar cumprimento também as obrigages do novo
regulamento da Rotulagem (Reg.1169/2011).

6.5 Medicdo Anédlises e Melhorias

Para este capitulo os resultados obtidos foram: dezoito requisitos em total incumprimento (D),
trés ndo aplicaveis (NA), duas ndo conformidades (C), dois requisitos KO, e uma néo
conformidade maior (NCM), quatro em cumprimento quase total (B), e dezasseis em

cumprimento total (A).
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Capitulo 5-Auditoria IFS-Evolugao

mCap.5 Auditoria Diagnostico

HCap.5 Auditoria Seguimento
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Gréfico 5 — Evolugéo do grau de cumprimento dos requisitos definidos no IFS6.

Na auditoria de seguimento contabilizaram-se apenas seis requisitos em total incumprimento
(D), trés nao aplicaveis (NA), duas ndo conformidades (C), dois em cumprimento quase total

(B), e trinta e trés requisitos em cumprimento total (A).
6.5.1 Auditorias internas (8°K0O)

Verificou-se que nédo se realizavam auditorias internas de acordo com o definido no IFS, neste

sentido elaborou-se um plano de auditorias anual e um procedimento.

Os auditores devem possuir formacdo em auditorias internas e experiéncia na area da

Qualidade / Seguranca Alimentar e / ou na atividade da empresa.

A Equipa Auditora é selecionada pela geréncia, tendo em conta 0s requisitos minimos
definidos.

6.5.2 Calibragéo e verificagdo dos equipamentos de medigdo e monitorizagdo(EMM)

A empresa controla todos os EMM identificados e registados, assegurando que estes sao
calibrados / verificados e mantidos de forma a demonstrar a conformidade dos processos e

produtos com os requisitos especificados.

Os equipamentos de medicdo e monitorizacdo como as balancas encontram-se calibrados por
uma entidade externa (Camara Municipal), estando desta forma identificados com a respetiva

etiqueta de conformidade.
6.5.3 Verificacdo da quantidade

Quanto ao controlo da quantidade de enchimento das Migas de Bacalhau, a empresa ndo se
encontrava em conformidade, tendo sido esta constatacdo classificada como N&o
conformidade MAIOR, dado ser uma falha na aplicacdo da informacéo legal nomeadamente na
verificacdo das quantidades de pré-embalados, tendo sido proposto passarem a verificar as
quantidades, conforme DL n.° 291/91 de 20 de Setembro, DL 199/2008 de 8 de Outubro e da

Portaria 1198/91 de 18 de Dezembro. Foi analisada a legislacdo aplicavel e desenvolvido um
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procedimento com critérios de conformidade definidos para verificagdo da quantidade do lote

de produgéo, e um plano de amostragem.

Assim para os produtos pré-embalados e adquiridos por terceiros a peso fixo, foi implementado
um procedimento para controlo de peso por amostragem com registo, de forma a garantir as

evidéncias da quantidade nominal.

Anualmente, uma entidade externa realizara a verificacdo legal de acordo com a Portaria n.°
1198/91 de 18 de Dezembro.

6.5.4 Andlises ao produto

A empresa nado realizava internamente analises as Migas de Bacalhau, no entanto sao
realizadas andlises externas ao produto final, e ao produto na fase de descongelacao,

garantindo assim a qualidade e seguranga alimentar desejada.

O controlo analitico externo, abrange também a agua de acordo com o Decreto-Lei n.°
306/2007,de 27 de Agosto, os equipamentos de trabalho e as maos dos manipuladores, com o

objetivo de avaliar a eficicia da limpeza e higienizacgéo.
6.5.5 Quarentena e aprovacéo do produto

N&o existia uma zona de quarentena, nem o0 respetivo procedimento de desbloqueio de
produtos. Sera desenvolvido o procedimento em falta e a criacdo desta zona de quarentena no

armazém de acordo com o referido anteriormente no ponto 6.4.7
6.5.6 Gestédo de reclamag®fes de clientes, ocorréncias, retirada e recolha do produto.

A empresa ndo possuia um sistema de gestdo de reclamagfes, nem registo das mesmas,
neste sentido procedeu-se & criagdo e implementagdo de um boletim para registo de

reclamacdes.

Foi ainda incluido no manual de HACCP um procedimento de gestédo de incidentes.
No manual de funcdes foi criada a equipa de gestéo de crise.

6.5.7 Gestdo de n&o conformidades

Relativamente a gestdo das ndo conformidades e do produto ndo conforme, foi criado e
implementado um boletim de ndo conformidade, e ao nivel da equipa HACCP definiu-se esta

responsabilidade.
6.5.8 Acdes Corretivas

De acordo com a norma, deve estar estabelecido um procedimento para registo e analise das
nao conformidades e todas as ac¢des corretivas devem ser estabelecidas, e documentadas. Foi

elaborado um procedimento de a¢des corretivas e preventivas.
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6.6 Food Defense

No ultimo capitulo da norma - Food Defense, verificou-se apenas a existéncia de um requisito

nao aplicavel. Todos os outros requisitos encontravam-se em incumprimento.

Capitulo 6-Auditoria IFS-Evolugao

mCap.6 Auditoria Diagnostico

ECap.6 Auditoria Seguimento

5
2 I 11
0 0 00 0 00 00
l - .
A B C D NA KO NC
Maior

Gréfico 6 — Evolugdo do grau de cumprimento dos requisitos definidos no IFS6

A empresa com a segunda auditoria, passou a cumprir na totalidade, cinco requisitos, deixando

de haver requisitos em incumprimento total (D).
Assim foram estabelecidos os planos de acdo para o cumprimento dos seguintes pontos:
e Analise de perigos e avaliacdo de riscos ao food defense;
e Procedimento que previna e ou identifique sinais de adulteracéo;
e Definicdo do controlo de acessos a colaboradores e visitantes;
e Formacdo em food defense a todos os colaboradores pelo menos uma vez por ano;

No sentido de se dar resposta a este capitulo, incluiu-se na equipa de HACCP, a equipa de
gestdo de crise com responsabilidades em food defense,foi realizada uma matriz de avaliagdo
de risco, criado um registo de controlo de visitas e implementado um procedimento de controlo
de acessos. Também foi desenvolvida uma checklist no sentido de verificar periodicamente

estas questdes e garantir a prevencao de adulteragdes.

Na elaboragéo do plano de formacéo contemplou-se ainda a realizacao de acdes de formacgéo

em food defense.
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7. Concluséo

Todo o trabalho e atividades desenvolvidas durante este projeto corresponderam ao objetivo
inicialmente tracado; A implementacdo da norma IFS Food Versao 6, no processo de fabrico,
embalamento, armazenagem e expedi¢do de Migas de Bacalhau, na empresa Frigorificos da

Ermida.

O sistema foi globalmente sistematizado e estruturado, através da elaboracdo de todo o
suporte documental e implementacdo das melhorias realizadas de forma a dar cumprimento

aos requisitos do referencial.

Na implementacdo desta norma internacional foi utilizada uma lista de verificagcdo com 278
requisitos. Esta ferramenta utilizada numa primeira auditoria interna de diagndéstico, permitiu
avaliar todos o0s pontos que a empresa ja cumpria, 0os ndo aplicaveis e aqueles que carecem de

melhorias ou mesmo falhas no cumprimento dos requisitos.

Apb6s o primeiro levantamento constatou-se que embora a empresa cumprisse com alguns
requisitos da norma, a maioria estavam em total incumprimento. Por outro lado, o longo do
trabalho verificou-se que o sistema HACCP, dado ser muito recente estava com algumas falhas

na implementagéo e na eficacia dos controlos efetuados.

Foi efetuada uma atualizacdo da documentacdo, nomeadamente os documentos referentes a
avaliagéo de perigos e riscos, registos dos PCC, revisdo dos procedimentos adotados e criagdo
de novos procedimentos, elaboracéo de informacg&o sobre segurancga alimentar e formacgéo aos

colaboradores.

Com a segunda auditoria interna realizada verificou-se uma mudanga extremamente positiva
no que respeita ao cumprimento dos requisitos definidos no IFS 6, ou seja, sobretudo uma
diminuicdo dos requisitos em incumprimento total e um aumento dos requisitos em

cumprimento.

O maior obstaculo presenciado ao longo deste trabalho incidiu sobretudo no fator humano, pois
a norma exige evidéncias objetivas de que os colaboradores estdo conscientes das suas
fungbes e responsabilidades e que aplicam com eficiéncia os seus conhecimentos no
manuseamento de produtos alimentares. De facto, ndo é facil mudar habitos ou atitudes
sobretudo de colaboradores com uma elevada antiguidade e num contexto de empresa
familiar.

Com a implementacdo deste referencial a geréncia tomou consciéncia que deve tratar com
mais relevancia esta componente e incidir sobre o alinhamento de recursos e reforco na

formacao profissional.

Outra limitacdo sentida para o cumprimento dos requisitos, foi a necessidade de investimentos

como ex. servigos andlises externas, aquisicao de equipamento, entre outros o que justifica o
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facto de algumas acdes ainda se encontrarem néo iniciadas ou em planeamento, a aguardar a

viabilidade economica pela geréncia.

A implementacdo desta norma foi uma mais-valia, pois permitiu desenvolver uma tematica
bastante importante com o intuito de preparar a empresa para a producdo de Migas de
Bacalhau mais “adaptadas” as novas exigéncias dos consumidores. Por outro lado, neste tipo
de setor a implementacéo deste referencial € um fator inovador e espera-se que contribua para
marcar a diferenga e gerar impactos positivos na vertente comercial, com a possibilidade de

entrada em novos mercados.

Internamente melhorou-se de forma significativa, o sistema de seguranca alimentar existente,
pois com o processo de implementagdo desta norma foram efetuadas mudancas a luz do novo

referencial, o que se traduziu em oportunidades de melhoria.

Na fase final deste projeto, a Frigorificos da Ermida percebeu ainda a importancia e a
valorizagdo que o referencial IFS 6 pode trazer a varios niveis, tais como: facilitar o
cumprimento das exigéncias legais, permitir o uso mais eficiente dos recursos na resposta
imediata a questfes relacionadas com a seguranca alimentar, e os impactos positivos que
podem surgir na vertente comercial, tendo por base a qualidade e confianca de um produto
seguro que esta empresa pode oferecer aos seus clientes, podendo ainda desta forma atrair

novos clientes e mercados.

E objetivo da empresa, durante o ano de 2015,concluir os planos de acdo estabelecidos e obter

a certificacdo IFS recorrendo a uma entidade externa.

50



8. Referencias Bibliograficas
Afonso, A. (2006). Metodologia HACCP. Seguranca e Qualidade Alimentar, 12 Edi¢&d0,12-15.

Araljo, M. (2007),” Safety e Security”, Conceitos diferentes, Seguranga Alimentar e Qualidade
Alimentar. N°3: 62-63pp. http://www.infoqualidade.net/SEQUALI/PDF-SEQUALI-
03/Page%2062-63.pdf [acedido a 16.09.14]

AuditXpress,disponivel em www.AuditXpress.net-Trial [acedido em 17.11.2014].

Baptista, P. (2003). Higiene e Desinfecdo de Equipamentos e Instalagdes na Indistria Agro-

Alimentar. Consultoria em Formagéo Integrada, Lda. 12 Edi¢&o, 81pp.

Alves, P., Baptista, P., Pinheiro, G., (2003). O sistema HACCP. Sistemas de Gestdo de
Seguranga Alimentar. 12 Edi¢do, 32-53

Baptista, P., Noronha, J., Oliveira, J., Saraiva, J., 2003 Modelos Genéricos de HACCP. 12

Edicdo, 10-15

Bruxelas: Comisséao das Comunidades Europeias. Disponivel em
http://eurlex.europa.eu/LexUriServ/site/pt/com/1999/com1999 0719pt01.pdf [acedido a
9.10.14].

Comisséo das Comunidades Europeias (2000). Livro Branco sobre a seguranca dos alimentos.
COM (1999) 719 final. Bruxelas: CCE

Codex Alimentarius Commission (2003), Cédigo de praticas internacionais recomendadas,
principios gerais de higiene alimentar, CAC/RCP 1-1969, Rev. 2003,Amd.2003 Sitio
disponivel Codex Alimentarius URL: http:// www.codexalimentarius.net/web [acedido a
10.10.14].

Codex Alimentarius (2013), About Codex. Disponivel em

http://www.codexalimentarius.org/about-codex/en/ [acedido a 11.10.14].

Decreto-Lei n.° 306/2007,de 27 de Agosto — relativo & qualidade da agua destinada ao

consumo humano.

DGFCQA,s/d. Instrumento de Gestao de risco. Sitio disponivel: Direc¢do Geral de Fiscalizagao
e Controlo da Qualidade Alimentar, URL://edbl. Drope. min-agricultura.pt
base/geral/files/instrumento.pdf. [acedido a 10.10.14].

Dias, M. (2008). Legislacdo, Saude Publica e Seguranga Alimentar. Sitio disponivel: Autoridade

de Seguranca Alimentar e Econdmica., URL: http://www.asae.pt/. [acedido a 10.10.14].
Directiva 2004/41/CE do Parlamento Europeu e do Conselho de 21 de Abril de 2004. Jornal
Oficial da Uniéo Europeia n° L 157. Bruxelas: CE.

FAO, (2002). The State of the Food Insecurity, in the World 2001. Rome

51


http://www.infoqualidade.net/SEQUALI/PDF-SEQUALI-03/Page%2062-63.pdf
http://www.infoqualidade.net/SEQUALI/PDF-SEQUALI-03/Page%2062-63.pdf
http://eurlex.europa.eu/LexUriServ/site/pt/com/1999/com1999_0719pt01.pdf
http://www.codexalimentarius.net/web
http://www.codexalimentarius.org/about-codex/en/

FIPA, (2001), Seguranca Alimentar. Sitio disponivel: Federagdo das Indistrias Portuguesas
Agro-Alimentares http://www.fipa.pt/artigos/art2QSA.pdf. [acedido a 13.10.14].

FIPA, (2002). Seguranga alimentar. Sitio disponivel: Federacdo das Indlstrias Portuguesas
Agro-Alimentares, URL: http://www.fipa.pt/artigos/art2QSA.pdf. [acedido a 13.10.14].

FSA, (2002). Food Standards Agency. Traceability in the Food Chain. A preliminary study. UK.

Hogg, T., Moreira, R., Vaz, A., (2000). Introdu¢do ao HACCP Associa¢do para a Escola
superior de Biotecnologia da Universidade Catdlica. Servigo de edicdo da ESB/UCP, 12
Edigcdo. 19-20

International Food Standard, 2011: IFS Audit-Portal. Disponivel em:

http://www.ifscertification.com [acedido a17.10.14].

International Food Standard, version 6 (2012): Standard for auditing quality and food safety of

food products.

International Food Standard, version 6 (2014): Standard for auditing quality and food safety of

food products.

Manaia, S. (2006). Fiscalizacdo Preventiva e Assessoria Especializada — Sitio disponivel
Consultoria e Assessoria Especializada, URL// http: www.nvpm.pt de 2009. [acedido a
15.10.14].

Marramaque, M.C. (2006). Novas exigéncias legais: Aplicacdo préatica. Seguranca e Qualidade
Alimentar, 1, 24-26.

Regulamento (CE) n.° 852/2004, de 29 de Abril — refere-se as regras de higiene nos géneros

alimenticios.

Regulamento (CE) n.° 853/2004, de 29 de Abril estabelece as regras especificas de higiene

apliciveis aos géneros alimenticios de origem animal.

Regulamento (CE) n.° 854/2004, de 29 de Abril estabelece regras especificas de organizagéo

dos controlos oficiais de produtos de origem animal destinados ao consumo humano.

Regulamento (CE) n.° 178/2002 do Parlamento Europeu e do Conselho, de 28 de Janeiro de
2002, que determina os principios e normas gerais da legislagdo alimentar, cria a

Autoridade Europeia para a Seguranca dos Alimentos e estab Regulamento 1169/2011.

Rodrigues, s/d. Seguranga Alimentar. Sitio disponivel. URL// www. max.uma. pt/pdf [acedido a
15.10.14].

Silva, 1., Bispo, L., Carmona, V., Guerra., Sebastido, J. (2006). Plano HACCP CheeseCake
Congelado. Mestrado em Seguranca Alimentar e Salde publica. Instituo Superior de
Ciéncias da Saude EGAS MONIZ.

52



Tiago, C., (2010). Implementacdo de um Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranga
Alimentar segundo o Global Standard for Food Safety numa empresa de embalamento

e distribuic@o de frutos. Dissertacdo de Mestrado em Seguranca Alimentar. Faculdade
de Medicina Veterinaria, Lisboa.

USDA, (2002). Traceability for Food Marketing and Food Safety: What's the next step?..
Economic Research Unit, 12 Edicao 21-23

Vaz J. (2009). Manual HACCP da Frigorificos da Ermida, pagina 34 e 35.

Veritas 2009 Veritas, B. (2009). IFS — International Food Standard. Seguranca e Qualidade
Alimentar, 7: 80.

53



Listagem de Anexos

. A Novo (N)/
Documentos/Registos Referéncia # Anexo Atualizado(A)
Capitulo 1- Responsabilidade da Gestao
Politica da empresa SGSA_MOD.012Vv.01 Al A
Manual de Fungdes SGSA_MOD.013V.02 Al
Declaragéo IFS SGSA_MOD.016V.01 Al N
Avallg(;ao das necessidades e expectativas SGSA MOD.017V.01 Al N
do cliente —
Registo de comunicacéo interna/ Entrega
documentos SGSA_MOD.015Vv.01 Al N
Checklist — instala¢cdes/ambiente trabalho SGSA_MOD.024V.01 Al N
Objetivos de SQA SGSA_MOD.025V.01 Al N
Cédigo boas praticas SGSA_MOD.034V.01 Al N
Lista de controlo de versGes/documentos SGSA_MOD.028V.01 Al N
Tabela de comunicagéo SGSA_MOD.029Vv.01 Al N
Capitulo 2- Gestdo da Qualidade e da Seguranca Alimentar
Controlo de documentos SGSA _MOD.01v.01 A2 N
Manual HACCP e Anexos SGSA_MOD.02Vv.01 A2 A
Mapa de controlo da qualidade do sal SGSA _MOD.03Vv.01 A2 A
Registo de higienizacéo e substituicdo das SGSA MOD.04V.01 AD A
facas -
Ficha de rece¢cdo da matéria-prima SGSA_MOD.05V.01 A2 A
Boletim de ndo conformidade SGSA_MOD.06V.01 A2 N
Mapa diério de producao SGSA _MOD.07Vv.01 A2 A
Registo de controlo de temperaturas SGSA _MOD.08V.01 A2 A
Plano de higienizacéo SGSA_MOD.09V.01 A2 A
Plano de analises SGSA_MOD.010Vv.01 A2 A
Plano de manutengé&o SGSA_MOD.011V.01 A2 A
Ficha técnica do bacalhau SGSA_MOD.030Vv.01 A2 A
Ficha técnica das migas de bacalhau SGSA_MOD.031V.01 A2 A
Ficha técnica do paloco SGSA_MOD.032Vv.01 A2 A
Ficha técnica das migas de paloco SGSA_MOD.033V.01 A2 A
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Novo (N)/

Documentos/Registos Referéncia # Anexo Atualizado(A)
Declaragdo HACCP SGSA_MOD.043V.01 A2 N
Plano de Arquivo SGSA_MOD.041V.01 A2 N

Capitulo 3- Gestdo de Recursos

Plano de formacéo SGSA_MOD.014V.01 A3

Teste de eficacia e limpeza SGSA_MOD.021V.01 A3 N
Capitulo 4- Planeamento e processo de producéo
Declaracéo de auséncia de OGM’s SGSA_MOD.038V.01 A4 N
Checklist transporte SGSA_MOD.027Vv.01 A4 N
Avaliacéo de fornecedores SGSA_MOD.039Vv.01 A4 N
Matriz de residuos SGSA_MOD.045V.01 A4 N
Capitulo 5 -Medi¢6es, Andlises, Melhorias

Plano de Auditorias Internas SGSA_MOD.018Vv.01 A5 N

Tratamento de n&o confo_rm|dades/Agoes de SGSA MOD.019V.01 AB

Melhoria -

Registo de devolucdes SGSA_MOD.020V.01 A5

Gestéo e tratam~ento de _reclamagoes, SGSA MOD.035V.01 AB

devolucdes e retiradas -

Pedido de a¢6es melhoria SGSA_MOD.036V.01 A5 N

Lista de controlo das acdes de melhoria SGSA_MOD.037V.01 A5 N

Boletim de reclamacéo SGSA_MOD.040V.01 A5 N

Registo de controlo de pesagem SGSA_MOD.044V.01 A5 N

Boletim de ndo conformidade SGSA_MOD.06V.01 A5 N

Plano de manutencéo SGSA_MOD.011Vv.01 A5 A

Capitulo 6- Food Defense

Controlo de acessos SGSA_MOD.022Vv.01 A6 N

Registo de Controlo de visitas SGSA_MOD.023V.01 A6 N

Checklist foodefense SGSA_MOD.026V.01 A6 N

Avaliacao de risco Foodefense SGSA_MOD.042V.01 A6 N
Capitulo 7- Outros documentos

Checklist IFS Modelo Excel A7 N

Norma IFS (2014) Doc.proprio A7 )
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