INSTITUTO SUPERIOR DE ENGENHARIA DO PORTO

MESTRADO EM ENGENHARIA QUIMICA

CONTRIBUTO PARA A IMPLEMENTACAO DO
REFERENCIAL IFS FOOD

DIANA CATARINA OLIVEIRA MOREIRA LEAL
Junho de 2019

POLITECNICO
DO PORTO



0140d 0d
0JINJ3LInod

yd'ddrdasrmmm @ 1d-ddrdssid|iew @ 651 LZE 87T LSE+ Xe4 © 005 OvE 82¢ LSE+ 1RL
0MO0d S10-6vC ® LEF ‘BpISW|Y Sp OUIpieulag OlUQIUY “IJ BNy © 0104 Op eleyuabug ap Jouadng 01nisu|

610 3p oyunr

V31 VHIFHOW VHIFAITO YNIMVLYD VNVIA

610¢ °p oyunf
V3T VHIFHOW VHIFAINO VNIHVLVYD YNVIA

01104 op eueyuabug = ; ;—
ap Jouadng 0Inyasu|
|

P00 S| |[elbuaiajay
op oeldejusawa|duwi e esed 03nqLIIUOD)

poo4 S4| [e1dUIR)Y op oedejuswajdwi e eied oinquIu0)

:._I
zZa
ma
==
Hn
VI._
>0
= Wun
>
=
S
o9
ula.uq
oR

n @ mi— YDININD YIYYHNIDONT W3 0avH1SIW
7 0140d 04 VIHYHNION3 34 HOI143dNS OLNLILSNI
|



B
I Instituto Superior de
Engenharia do Porto

CONTRIBUTO PARA A IMPLEMENTACAO
DO REFERENCIAL IFS FOOD

SAI — Seguranca Alimentar Integrada, Lda

Dissertacdo submetida como requisito parcial para a obtencédo de grau de Mestre em

Engenharia Quimica, ramo Qualidade

Diana Catarina Oliveira Moreira Leal

Orientador:
Jorge Garrido
Filipe Ribeiro
Departamento de Engenharia Quimica

Instituto Superior de Engenharia do Porto

Junho de 2019






Agradecimentos

Apos a realizagdo desta dissertacdo, gostaria de realgar as pessoas que contribuiram para
a sua concretizacao:

A empresa SAI, pela oportunidade de estagio que me foi concedida e a todos os seus
colaboradores, em especial a Catarina Silva por toda a disponibilidade e atencéo.

Ao Dr. Filipe Ribeiro, pela orientacdo do estagio, pelos conselhos e correcbes e
sugestdes apresentadas.

Ao Engenheiro Jorge Garrido por toda a dedicagéo, paciéncia e total disponibilidade
que sempre me concedeu durante a orientacao.

Ao0s meus pais e irm&o, pelo apoio incondicional a todos os niveis, pelo companheirismo
em todas as etapas da minha vida, e principalmente agradeco por todo o esfor¢o que fizeram

para a concretizagao deste meu percurso académico.






Resumo

A seguranca e a qualidade alimentar sdo cada vez mais importantes tanto na perspetiva
do consumidor como das empresas do setor. Tendo em conta as exigéncias de muitos grossistas
e retalhistas europeus existe uma crescente necessidade de melhorar os sistemas de producéo e
gestdo o que levou a uma cada vez maior necessidade de implementacdo de normas especificas.
A norma IFS Food é um dos sistemas de certificacdo aplicavel nesta area. Reconhecida
internacionalmente, esta norma aplica-se a todos os envolvidos na cadeia alimentar, desde o
produtor até ao fornecedor, que tenham como objetivo assegurar a qualidade e seguranga dos
seus produtos alimentares. Nesta norma sao definidos requisitos para um Sistema de Gestdo da
Qualidade e Seguranca Alimentar que garante um produto seguro e de qualidade respondendo
as expectativas dos clientes. A certificacdo usando este referencial favorece a entrada no
mercado europeu, nomeadamente no mercado aleméo, francés e italiano, sendo este um
importante critério de diferenciacao para exportacao.

Considerando as vantagens e o impacto que a norma IFS Food tem no mercado, a
empresa SAI decidiu implementar este referencial integrando-o no seu Sistema de Gestdo da
Qualidade, certificado pela norma NP EN ISO 9001:2015. Neste contexto, o presente trabalho
teve como principal objetivo contribuir para a implementacdo do referencial IFS Food numa
empresa de produtos enolégicos. Inicialmente procedeu-se ao estudo da situacdo atual da
empresa perante 0s requisitos exigidos e o trabalho elaborado no &mbito do referencial IFS
Food, assim como alguns dos aspetos a melhorar. Realizaram-se duas auditorias internas, uma
no ambito da norma NP EN 1SO 9001:2015 e outra da norma IFS Food. A auditoria interna da
IFS Food permitiu avaliar a posicdo da empresa face ao referencial, tendo-se concluido ser
necessario rever alguns dos procedimentos da empresa de modo a cumprir as exigéncias deste
referencial normativo. Antevendo a implementacdo do IFS, foram revistos os Sistemas de
Qualidade e Seguranca Alimentar e foram propostas algumas alteracdes na empresa para que
haja uma adaptacéo aos requisitos da presente norma. Ap6s a mudanca para novas instalacdes,
prevista para breve, e a revisdo e adaptacdo do Sistema de Gestdo de Qualidade e Seguranca
Alimentar face aos requisitos, a empresa tem como objetivo a curto prazo implementar este

referencial no seu Sistema de Gestdo da Qualidade.

Palavras-chave: Seguranca Alimentar, Sistema de Gestdo de Qualidade e Seguranca

Alimentar, IFS Food, Produtos enoldgicos






Abstract

Safety and food quality are increasingly important, both from the perspective of
consumers and food industry. Taking into account the requirements of many European
wholesalers and retailers there is a growing need to improve production and management
systems which has led to an increasing need to implement specific standards. One of the
certification systems applicable in this area is the IFS Food standard. It is international
recognized and applies to all those involved in the food chain, since the producer to the supplier,
who aim to ensure the quality and safety of their products. This standard defines the
requirements for Quality and Food Safety Management System that guarantees a safe and
quality product responding to the client’s expectations. The certification of this reference favors
the entry into the European market, especially in the German, French and Italian market, being
this an important criterion of differentiation to export.

Considering the advantages and the impact that the IFS Food standard has on the market,
the SAl company has decided to implement this standard, merging it with their Quality
Management System, certified by NP EN 1SO 9001:2015 standard. In this context the purpose
of this work is to contribute to the implementation of the IFS Food standard in an oenological
company. Initially, the current company's situation in relation to the requirements was studied,
as well the procedures that the standard demands and some aspects that needed to improve.
Two internal audits were carried out, one according to NP EN 1SO 9001: 2015 and another
according to the IFS Food standard. The internal audit of IFS Food allowed to evaluate the
company’s position regarding the IFS Food demands, where it was concluded that it is
necessary to review some of the company's procedures in order to comply with the requirements
of this standard. Anticipating the implementation of the IFS, quality and food safety systems
were reviewed, and some changes were proposed in the company in order to adapt to the
requirements of this standard. After moving to the new facilities, reviewing and adapting the
Quality and Food Safety Management System against the requirements, the company aims to

implement this standard in its Quality Management System in the short term.

Keywords: Food Safety, Quality and Food Safety Management System, IFS Food, Oenological

products
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1. Introducéo

1.1.  Apresentacdo da empresa

A SAI — Seguranga Alimentar Integrada, Lda (Figura 1.1), iniciou a sua atividade em
2007 com o objetivo de apoiar a implementacdo das novas praticas enologicas, assim como na
comercializagdo, investigacdo e produgdo de novos produtos e tendéncias do setor enoldgico.
A empresa abrange diversas areas de conhecimento como a Enologia e Viticultura,
Biotecnologia, Quimica, Microbiologia, Controlo de Qualidade, Gestdo da Qualidade e

Seguranca Alimentar.

Oenological Sensitivity

Figura 1.1. Logotipo da empresa SAl — Seguranga Alimentar Integrada, Lda.

A SAI oferece aos seus clientes diversos produtos enoldgicos, realiza analises fisico-
quimicas de vinhos e &gua e efetua o controlo microbioldgico de superficies. No departamento
I&D sdo desenvolvidos novos produtos enoldgicos de acordo com as exigéncias de mercado.
Os produtos comercializados sdo solucdes enoldgicas, produtos de higienizagdo tanto no ambito
de produtos e equipamentos vinicolas como em higienizacdo pessoal e também produtos de
auxilio a filtracdo de vinho. A empresa comercializa igualmente equipamentos e acessorios da
linha de producdo, como por exemplo equipamentos de esterilizacdo e equipamentos de
desoxigenacao de vinhos.

A colaboragdo com institui¢des, consultores e investigadores nacionais e internacionais
visa 0 desenvolvimento da empresa a nivel tecnoldgico e comercial tendo como principal
objetivo a melhoria constante. O Sistema da Qualidade da SAI surge da necessidade de
manutencdo e melhoria continua da qualidade dos seus servigos e produtos de modo a melhor
satisfazer as necessidades e expectativas dos seus Clientes. A empresa compromete-se assim a
agir em conformidade com os requisitos dos seus Clientes, cumprindo as exigéncias do produto
e requisitos regulamentares e legais em vigor, a valorizar e motivar os seus colaboradores e a
selecionar os seus fornecedores com base nos principios da Qualidade. As praticas da empresa

tém ainda em consideracéo os principios da ética, sustentabilidade e responsabilidade ambiental



e social. A implementacéo e certificagdo da SAI pela norma NP EN ISO 9001:2015 consolida
e credibiliza o Sistema de Qualidade da empesa visando a melhoria continua do servigo
prestado aos seus clientes.

Devido a crescente preocupacdo com a seguranca alimentar e com a qualidade dos
alimentos tanto por parte da empresa como pelo consumidor, a implementacao e certificacdo
segundo um referencial de qualidade especifico, neste caso a IFS Food, surge como exigéncia

do mercado e como estratégia comercial e de marketing.

1.2.  Enquadramento e apresentacdo do estagio

O trabalho apresentado resulta do estdgio curricular realizado na empresa SAIl —
Seguranca Alimentar Integrada, Lda, no ambito da unidade curricular Dissertacdo/Estagio
inserida no 2° Ano do Mestrado de Engenharia Quimica — Ramo Qualidade no Instituto
Superior de Engenharia do Porto.

O estagio curricular decorreu durante um periodo de 4 meses e teve como principal
objetivo contribuir para a implementacdo do referencial de seguranca e qualidade de produto
especifico para a atividade da empresa, o IFS Food.

O presente trabalho é estruturado por capitulos. No capitulo inicial apresenta-se uma
breve descricdo da empresa onde foi realizado o estdgio, o objetivo do trabalho e o seu
enquadramento. O segundo capitulo aborda os fundamentos tedricos relacionado com a
Seguranca Alimentar e os principais Referenciais de qualidade aplicaveis ao setor. No terceiro
capitulo é descrita a situacdo atual da empresa de acordo com os requisitos da norma IFS Food
e apresenta-se o trabalho executado ao longo do estagio. O quarto capitulo apresenta as agdes
tomadas apds a auditoria interna da IFS Food e, por ultimo, no quinto capitulo apresentam-se

as conclusdes e algumas perspetivas futuras no ambito deste estagio curricular.



2. Fundamentos Tedricos

2.1.  Seguranca Alimentar

A seguranca alimentar integra o conjunto de normas e cuidados a seguir, nas diferentes
fases do processo de producdo até a comercializacdo de forma a garantir a qualidade e seguranca
dos produtos. Um dos setores de atividade econdémica com maior impacte junto do consumidor
é o alimentar. A oferta neste setor € crescente e a medida que as trocas comerciais se
intensificam a qualidade €, também aqui, reclamada por quem compra. Assim, as empresas que
produzem, manuseiam, fornecem ou distribuem géneros alimenticios reconhecem uma
necessidade crescente de demonstrar e documentar as condigdes de controlo, com impacte na
seguranca alimentar, de modo a garantir a imprescindivel qualidade alimentar.

As contaminacfes a que um alimento pode ser sujeito causam diversas doengas e, até
mortes como resultado de consumo de alimentos inseguros, constituindo por isso um problema
sério de Salde Publica. Como principais preocupacfes surgem a propagacdo de perigos
microbioldgicos e as contaminagdes quimicas [1].

O conceito de seguranca alimentar evoluiu nos ultimos trinta anos como reflexo da
mudanca do pensamento politico. O termo surgiu pela primeira vez em meados da década de
1970, quando a World Food Conference definiu seguranca alimentar em termos de suprimento
de alimentos assegurando a disponibilidade e estabilidade de precos de alimentos bésicos a
nivel internacional [2].

Em 1996 na conferéncia World Food Summit, organizada pela Organizacdo das Nacdes
Unidas para Alimentacdo e Agricultura (FAO), o conceito estabelecido de seguranca alimentar
definiu que esta existia quando todas as pessoas tém acesso fisico, social e econémico a
alimentos seguros, suficientes e nutritivos que permitam satisfazer as suas preferéncias
alimentares, assim como as suas necessidades a nivel nutricional, de forma a garantirem uma
vida ativa e saudavel [3].

A FAO e a OMS estabeleceram a comissdo Codex Alimentarius Commission, de onde
surgiu a coletanea de normas alimentares internacionalmente aprovadas, Codex Alimentarius,
que tém como objetivo proteger a salde dos consumidores ao assegurar praticas justas

relativamente ao comércio de alimentos. Esta compilacdo define seguranga alimentar como



garantia de que o alimento ndo causara danos no consumidor quando preparado e/ou consumido
de acordo com o uso a que se destina [4, 5].

Na década de 90 como resposta a crise alimentar resultante da encefalopatia
espongiforme bovina, conhecida vulgarmente por “doenca das vacas loucas”, que questionou
toda a politica de higiene europeia, a Unido Europeia reformulou todo o seu sistema de politica
de seguranca alimentar. A revisdo dos normativos legais sobre seguranca alimentar teve como
fim assegurar uma atuacédo credivel a nivel da avaliacdo e comunicacdo dos riscos na cadeia
alimentar. Assim sendo, a estratégia adotada no dominio da seguranca alimentar desenvolvida
pela Unido Europeia engloba quatro elementos fundamentais [6]:

e Elaboracdo de normas de seguranca dos géneros alimenticios para consumo humano e
de alimentos para animais;

e Acessibilidade ao publico dos pareceres cientificos independentes;

e Medidas de forma a garantir a aplicacdo das normas e o controlo dos processos;

e Reconhecimento de que os consumidores tém o direito de escolher os alimentos com

base em informacgdes completas sobre a sua proveniéncia e os respetivos ingredientes.

Em Portugal, no seguimento do Decreto-Lei n°® 237/2005, surge a Autoridade de
Seguranca Alimentar e Econdmica (ASAE) que é responsdvel por assegurar a execucdo e
garantir o cumprimento das regras gerais de higiene aplicaveis aos géneros alimenticios [7, 8].
Em 2012 foi aprovado o primeiro programa nacional de alimentagéo, o Programa Nacional para
a Promocdo da Alimentacdo Saudavel (PNPAS) desenvolvido pela Direcdo-Geral da Saude
(DGS). Este projeto teve como objetivo a implementagdo de um conjunto de medidas de forma
a garantir a seguranca alimentar da populagédo portuguesa [9].

Com o aparecimento de uma entidade reguladora responsavel e o desenvolvimento de
programas direcionados para a seguranca alimentar, a legislacdo na area da qualidade e
seguranga alimentar passou a ser encarada de forma mais rigorosa pela indUstria agroalimentar.
O cumprimento da legislacdo resulta numa melhoria da qualidade do produto, racionalizacao e
otimizacdo de recursos e o0 aumento da confianga por parte dos clientes/consumidores. O
empenho na qualidade e seguranca alimentar é entdo identificado como a principal estratégia a
seguir pela industria do setor alimentar para manter a competitividade no mercado.

A qualidade do alimento compreende dois aspetos: as caracteristicas que vao ao
encontro da satisfagdo do cliente e a auséncia de falhas. Este Gltimo aspeto esta relacionado

com as caracteristicas do produto de acordo com as suas especificaces, assegurando ao



consumidor a seguranca do produto [10]. Para o cumprimento destes objetivos, a
implementacdo de um Sistema de Gestdo da Qualidade eficiente € o mais viavel. A exigéncia
de melhoria continua das atividades em cada nivel de operacdo e em todas as areas funcionais
da empresa facilita o processo de obtencdo de um produto de qualidade[10]. Na inddstria
alimentar estes sistemas também requerem o conhecimento e a aplicacdo de técnicas e

programas para a seguranca alimentar[10].

2.2.  Sistemas de Gestdo de Seguranca Alimentar

Segundo a International Standards Organization (ISO) um Sistema de Gestdo da
Qualidade (SGQ) € definido como a estrutura da empresa para a gestdo dos seus processos e
atividades que transformam uma matéria-prima num produto ou servigo, atingindo os objetivos
da empresa tais como a satisfacdo dos requisitos de qualidade do cliente, obedecendo a
regulamentacdo ou cumprindo os objetivos ambientais [11].

Um Sistema de Gestdo da Qualidade na industria alimentar € mais abrangente que o
conceito de seguranga alimentar, incluindo todos os elementos da qualidade. O Sistema de
Gestdo de Seguranca Alimentar é entdo descrito como a politica, estrutura e procedimento
implementado pela organizacdo de modo a demonstrar a sua preocupacao e envolvimento na
seguranca alimentar[11]. Assim sendo, este sistema € a aplicacdo de um Sistema de Gestédo de
Qualidade no ambito da seguranca alimentar.

As Boas Préticas de Higiene e Fabrico estabelecem os requisitos basicos para a atividade
tais como equipamento apropriado, higiene pessoal, gestdo de residuos, etc., mas ndo sao
suficientes para um Sistema de Gestdo da Qualidade de Seguranca Alimentar. A normalizacao
referente ao Sistema de Gestdo de Seguranca Alimentar exige a implementagédo adicional de
procedimentos que permitam a identificacdo e o controlo dos riscos especificos para a empresa,
na maioria das vezes com base nos principios do sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical
Control Point) [11]. A seguranca dos alimentos deve entdo ser garantida pelo controlo da
origem, do processo e da formulacao do produto aplicando as Boas Praticas de Higiene ao longo
do processo de fabrico, manipulacdo, distribuicdo, armazenamento, comercializacao,
preparacdo e uso, aplicando em simultdneo o sistema HACCP. Em diversas
regulamentacfes/normas as Boas Praticas sdo frequentemente denominadas como “Programa

de Pré-Requisitos”.



Um Sistema de Gestdo de Seguranca Alimentar € habitualmente constituido pelos
seguintes componentes (Fig. 2.1) [11]:
e Requisitos de gestdo e operacdo do modelo do Sistema de Gestdo da Qualidade
definidos pela norma ISO 9001,
e A implementacdo de Pré-Requisitos de seguranca alimentar;
e Procedimentos que permitam a identificacdo e o controlo de perigos especificos da

organizacao, tendo como base os principios de HACCP.

Sistema de Gestdo de Seguranca Alimentar

Sistema de Gestio da Qualidade Aplicado a Sistema Programa de
Seguranga Alimentar HACCP Pré -
Requisitos
Garantia da Qualidade Controlo da Qualidade (Boas
(Requisitos de Gestdo) (Requisitos Praticas)
Operacionais)
-Compromisso da Gestao -Instalacfes
-Materiais Recebidos
- Estrutura Organizacional -Servicos
-Realizacio do Produto
-Politica da Seguranca -Manutencio
Alimentar -Medicbes
-Limpezae
-Recursos -Rastreabilidade Desinfeccio
-Documentacéo -M3o Conformidades -Higiene Pessoal
-Comunicacio

Figura 2.1. Componentes de um Sistema de Gestdo de Seguranca Alimentar (Adaptado de [11]).

Os Sistemas de Gestdo de Seguranca Alimentar citam o0s requisitos para qualquer
organizacgéo que opere na cadeia alimentar (fabricantes de produtos alimentares, distribuidores,
transportadores, fornecedores de embalagens, equipamento e matérias-primas) e que tencione
gerir de forma eficaz o seu sistema de seguranca alimentar, garantindo que os perigos para a
saude dos consumidores sdo eliminados ou reduzidos [12].

A Qualidade deve ser hoje parte integrante da politica de todas as empresas da area
alimentar, as quais dispdem ha varios anos de Sistemas de Gestdo da Qualidade baseados nas
normas ISO da série 9000. A norma ISO 22000 de 2005 surgiu como uma mais-valia ao garantir
também a seguranca e higiene ao longo da cadeia alimentar. A publicacao deste referencial teve
como objetivo complementar a abordagem global da 1ISO 9001, que se centraliza na satisfacéo

dos clientes, com uma abordagem focada na seguranca alimentar dos produtos/servicos



fornecidos. As empresas certificadas pela norma 1SO 9001 tém assim uma maior facilidade de

adaptacgéo para implementar um Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar [13].

2.2.1. NP EN ISO 9001:2015 — Sistema de Gestao da Qualidade

A 1SO 9001 é a norma de sistemas de gestdo mais utilizada, sendo a referéncia
internacional para a Certificagdo de Sistemas de Gestdo da Qualidade. A implementacdo desta
norma € uma decisdo estratégica organizacional que pode auxiliar na melhoria do seu
desempenho global e proporcionar uma base sélida para iniciativas de desenvolvimento
sustentavel. Os requisitos incluidos na norma NP EN ISO 9001:2015 sdo genéricos e aplicaveis
a todos os tipos de organizagdes independentemente da sua dimensao e do tipo de produto ou
servico que fornece. Esta norma baseia-se nos principios de gestdo da qualidade enunciados na
ISO 9000. Considera-se que a gestdo da organizacdo atinge maior eficacia e eficiéncia ao
aplicar os mesmos principios [14]:

e Foco no cliente;

e Lideranca;

e Comprometimento das pessoas;

e Abordagem por processos;

e Melhoria continua;

e Tomada de deciséo baseada em evidéncias;

e Gestéo das relacoes.

A norma NP EN ISO 9001:2015 tem dez capitulos, sendo que os 7 ultimos
correspondem aos requisitos a cumprir por parte da organizacédo. Este referencial é estruturado

da seguinte forma:

1. Objetivos e campo de aplicacédo 6. Planeamento

2. Referéncias normativas 7. Suporte

3. Termos e defini¢des 8. Operacionalizacao

4. Contexto da organizacdo 9. Avaliacéo do desempenho
5. Lideranca 10. Melhoria

A utilizagdo da “abordagem por processos” € um requisito obrigatorio da ISO

9001:2015 e um dos mais importantes para um Sistema de Gestdo da Qualidade. Este requisito



vai permitir desenvolver e melhorar a eficacia do Sistema de Gestdo da Qualidade, cumprindo
0s requisitos exigidos pelo cliente aumentando assim a sua satisfacdo. A definicdo e a gestdo
sistematica dos processos e das suas interacOes, permite obter os resultados pretendidos de
acordo com a politica da qualidade e a orientacdo estratégica da organizacdo. A Figura 2.2

apresenta a esquematizacdo de um processo e a interagdo entre os seus elementos.

Ponto de Partida H Ponto Final
Origem das Destino das
Atividades ;
Entradas ) Saidas
i H
il ! e ———————
PROCESSOS b MATERIAIS ; MATERIAIS b
[ o ' 1 PROCESSOS i
! PREDECESSORES ! ! ENERGIA : 1 ENERGIA P
H "o H [ i | SUBSEQUENTES |
Ex: Fornecedores, : 3 INFORMACAQ 1 ! INFORMAGCAO "y H
I ' . ' Ex: Clientes e outras
clientes e outras o Ex na forma de ' I Ex: na forma de L '
: v ) : ' - \ | partesinteressadas |
! partesinteressadas | | materiais, recursos, | ! produtos, servicos, 1 | H
H "o i . i by relevantes H
' relevantes v requisitos ] 3 decis des : 1 ]
' ' H
_________ I _______: :_______ 0 [PV S ! l_________________:

de verificagao para medir o

pmmmm e e,
T : Possiveis controlos e pontos | I I
' '
'
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desempenho
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Figura 2.2. Representacdo esqueméatica dos elementos de um processo simples [14].

Os processos e 0 Sistema de Gestdo da Qualidade podem ser geridos uniformemente
utilizando o ciclo Plan-Do-Check-Act (PDCA) tendo por base o pensamento baseado em risco
que visa tirar vantagem das oportunidades e prevenir resultados indesejados. O procedimento
desta metodologia consiste, sucintamente, no seguinte [14]:

e Planear (Plan): estabelecer os objetivos do sistema e 0s seus processos, assim como 0s
recursos necessarios para obter resultados de acordo com os requisitos do cliente e as
politicas da organizag&o; identificar e tratar riscos e oportunidades;

e Executar (Do): implementar o que foi planeado;

e Verificar (Check): monitorizar e, se aplicavel, medir 0s processos e 0s produtos e
servicos resultantes por comparagdo com politicas, objetivos, requisitos e atividades
planeadas, reportando os resultados obtidos;

e Atuar (Act): aplicar agdes para melhorar o desempenho, conforme necessario.

O pensamento baseado em risco é essencial para um Sistema de Gestdo da Qualidade
eficaz. A organizacdo pode determinar os possiveis fatores que podem provocar desvios nos
seus processos e no seu Sistema de Gestdo da Qualidade em relagdo aos resultados planeados,

pode implementar controlos preventivos para minimizar efeitos negativos e aproveitar ao



maximo as oportunidades que vdo surgindo. Por norma, um processo de gestdo de riscos
compreende quatro etapas:
o Identificacéo dos riscos;
e Avaliacéo dos riscos;
e Escolha e implementacédo de ac¢des para reduzir a probabilidade de riscos e minimizar
os efeitos, caso ocorram;

e Monitorizacdo de riscos.

Como parte integrante da norma ISO 9001, o ciclo PDCA pode ser diretamente aplicado
nos seus requisitos, como se pode observar na Figura 2.3. Esta esquematizacao representa o

processo global de uma organizagéo.
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Figura 2.3. Esquematizacdo do ciclo PDCA aplicado na norma NP EN 1SO 9001:2015 (Adaptado de[14]).

Os principais beneficios para a empresa da implementacdo desta norma séo [14]:
e Capacidade da organizacao de fornecer, de forma consistente, produtos e servigos que
satisfacam tanto os requisitos dos clientes como as exigéncias estatuarias e

regulamentares aplicaveis;



e Facilita oportunidades para aumentar a satisfagdo do cliente; tratar riscos e
oportunidades de modo a aumentar a satisfacao do cliente;

e Aptiddo para demonstrar a conformidade com os requisitos especificados do Sistema
de Gestdo da Qualidade.

2.3.  Referenciais de Seguranca Alimentar

No sentido de garantir a salde publica tém sido elaborados e publicados artigos
legislativos e diversos referenciais normativos no ambito da seguranca alimentar. Na Uniéo
Europeia merece destaque o Regulamento (CE) n°852/2004 referente a higiene dos géneros
alimenticios, o qual se encontra em vigor, estipulando que todos os operadores do setor
alimentar devem criar e manter um processo baseado no sistema HACCP [15, 16]. Desde que
esta metodologia surgiu varios referenciais, que descrevem a implementacdo de Sistemas de
Gestdo de Seguranca Alimentar, foram publicados tendo como base o sistema HACCP. Estes
referenciais suportam e complementam o Sistema de Gestdo da Qualidade exercido pela
organizacgdo, aumentando a confianca no seu procedimento de seguranca alimentar.

De entre os referenciais de seguranca alimentar desenvolvidos na Europa distingue-se a
norma BRC Food — British Retail Consortium Global Standard for Food Safety (Reino Unido)
e a norma IFS Food — International Featured Standards (Alemanha), ambos elaborados por
organizacgdes de empresas de distribuicao alimentar.

Para além das normas BRC Food e IFS Food que apresentam um certo grau de
harmonizacdo quanto a regulamentacéo de gestdo de seguranca alimentar, continuam a existir
maltiplos referenciais distintos, cada um sustentado por diferentes organizagdes de retalho. A
necessidade de ser criado um referencial Unico, que desse resposta as exigéncias e necessidades
do setor alimentar, e que tivesse simultaneamente reconhecimento internacional, levou a que
fosse desenvolvida a norma ISO 22000 [11]. Este referencial merece destaque, pois foi o
primeiro Sistema de Gestdo de Seguranca Alimentar que, para além de referir as recomendagdes
do Codex Alimentarius, tentou preencher algumas lacunas e inconsisténcias evidenciadas
durante os anos de experiénciaem HACCP [17].

A escolha do referencial a aplicar depende da organizacdo, isto é, dos requisitos do
mercado e cliente. Esta decisdo deve ter em consideracdo a estratégia empresarial para o
mercado a atingir, os custos associados, o nivel de competitividade e a orientagdo do negocio

assumida pela empresa.
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2.3.1. Hazard Analysis Control Critical Points - HACCP

A metodologia HACCP ¢é um Sistema de Gestdo de Seguranca Alimentar que permite
garantir a seguranga do produto possibilitando aos operadores das empresas da industria
alimentar alcancarem padrdes mais elevados de seguranca dos alimentos.

O sistema HACCP consiste numa abordagem sistematica baseada em evidéncias
cientificas de riscos para a saude humana em que se avalia e monitoriza cada etapa do processo
e identificam os perigos especificos associados estabelecendo medidas de controlo de modo a
garantir a seguranca alimentar [4]. Esta metodologia identifica quais das etapas e locais ao
longo do processo que sdo suscetiveis a ocorréncia de perigos e a respetiva identificacdo dos
pontos criticos para a saude dos consumidores. Com o sistema HACCP, o controlo da seguranca
alimentar ¢ integrado no design do processo descartando o tradicional processo de anélise de
produto final. Assim sendo, esta metodologia consiste numa abordagem preventiva e
economicamente viavel relativamente a seguranca alimentar [18].

A metodologia HACCP pode ser implementada ao longo de toda a cadeia alimentar,
desde o produtor primario até ao consumidor final e é aplicavel a todos os processos do setor
agricola e alimentar, ou seja, desde a plantacdo, colheita, processamento, fabrico, distribuicao,
venda até a preparagdo para consumo [19]. A implementacdo deste sistema é singular para cada
produto e/ou processo, pelo que deve ser efetuado um estudo prévio para um planeamento
eficaz. Os procedimentos baseados nos principios HACCP tém a capacidade de adaptacdo a
mudancas conforme o desenvolvimento tecnoldgico e a inovacao de produtos e de métodos de
processamento, visto que incluem a obrigatoriedade de revisdo dos procedimentos aquando da
introducdo de alteracGes, de forma a garantir que ndo foram introduzidos novos perigos [20].

Para melhorar a eficiéncia desta metodologia em termos de seguranca alimentar devem
ser implementados, de forma conjunta, outros programas, nomeadamente os “Programas de
Pré-Requisitos” como por exemplo Boas Praticas de Higiene de acordo com os Principios
Gerais de Higiene dos Alimentos do Codex, os Codigos de Praticas do Codex apropriados e as
exigéncias adequadas quanto a seguranca dos alimentos (ver abaixo) [4, 21]. Os Programas de
Pré-Requisitos devem estar bem estabelecidos, totalmente operacionais e verificados de modo
a facilitar a aplicacdo e implementacédo do sistema HACCP.

A implementacdo deste sistema € compativel com a aplicagdo de referenciais

normativos de Sistemas de Gestdo da Qualidade, como por exemplo a série 1ISO 9000.
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2.3.1.1.  Pré-Requisitos HACCP

Antes da aplicacdo do sistema HACCP a qualquer setor da cadeia alimentar devem estar
implementadas e em pleno funcionamento as medidas bésicas de higiene [4]. As Boas Préaticas
de Higiene de acordo com os Principios Gerais de Higiene dos Alimentos do Codex e 0s
Codigos de Préaticas do Codex sdo alguns dos documentos onde se encontram as medidas
basicas de higiene que constituem a base para a implementacédo do sistema HACCP, sendo no
seu conjunto designadas de “Programas de Pré-Requisitos — PPR” de HACCP [4]. Enquanto
que o sistema HACCP controla os perigos associados ao processo de producédo, os PPR
controlam os perigos inerentes ao meio envolvente do processo de producdo do género
alimenticio [15].

Os Programas de Pré-Requisitos considerados sdo [15]:
e Estruturas e equipamentos
e Plano de Higienizacao
e Controlo de Pragas
e Abastecimento de &gua
e Recolha de Residuos
e Materiais em contato com alimentos
e Higiene Pessoal

e Formagéo

As exigéncias para o cumprimento dos Programas de Pré-Requisitos sdo devidamente
expressas em legislacdo comunitaria no Decreto Lei n°67/98, alterado pelo Decreto Lei n°
425/99 [22].

2.3.1.2.  Principios do sistema HACCP

O sistema HACCP é sustentado por 7 principios, enunciados de seguida [4, 20, 15]:
Principio 1 — Identificar os perigos e medidas preventivas: Recolha e avaliacdo de toda a
informacao sobre os perigos e as condi¢fes que os causaram, de forma a identificar quais
apresentam significancia para a seguranca alimentar. Uma vez identificados, estes devem ser

evitados, reduzidos ou eliminados para niveis aceitaveis.
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Principio 2 — Identificar os Pontos Criticos de Controlo (PCC’s): Identificacdo dos Pontos
Criticos de Controlo, numa determinada etapa ou etapas, que podem ser controlados para evitar
ou eliminar um risco ou para reduzi-los para niveis aceitaveis. A determinacéo de PCC, segundo
o Codex Alimentarius, pode ser efetuada através da ferramenta “Arvore de decisdo” que

consiste numa série sequencial de questdes.

Principio 3 — Estabelecer limite(s) critico(s) para cada medida associada a cada PCC:
Dever-se-a especificar e validar, se possivel, limites criticos para cada PCC a fim de garantir o
seu controlo. Define-se limite critico como o critério que diferencia a aceitabilidade ou ndo do
processo numa determinada fase. Estes critérios estabelecidos devem ser mensuraveis e

adequados a operacdo, ao produto ou aos Varios grupos especificos em consideracdo

Principio 4 — Monitorizar/controlar cada PCC: A monotorizacdo é a medida ou observagao
programada de um PCC em relagéo aos seus limites criticos, ou seja, permitem a detecéo de
perda de controlo num PCC. Este procedimento devera estar programado para fornecer
informac&o prévia, de forma a possibilitar corre¢des que evitem valores fora dos limites criticos

estabelecidos.

Principio 5 — Estabelecer medidas corretivas para cada caso de limite em desvio: De modo
a contornar os desvios que possam ocorrer, devem ser desenvolvidas medidas corretivas
especificas para cada PCC que assegurem a sua regularizacdo. Estas medidas devem também
incluir um sistema de eliminacdo do produto contaminado. Os procedimentos relativos as
medidas corretivas e sistemas de eliminacdo devem estar devidamente documentados nos
registos de HACCP.

Principio 6 — Estabelecer procedimentos de verificacdo: Os procedimentos de verificagcdo
devem ser estabelecidos de forma a determinar se o sistema HACCP estd a funcionar
corretamente. A amostragem aleatéria e a andlise podem ser alguns dos métodos ou

procedimentos de comprovacao e verificacao a utilizar.

Principio 7 — Sistema de registo para todos os controlos efetuados: Deve estar disponivel
um sistema de registo eficaz e preciso para que se possa proceder a documentacdo dos

procedimentos do sistema HACCP. Os registos consistem na evidéncia da realizacdo das
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atividades inerentes ao sistema HACCP. O sistema de documentacao devera ser coerente com

a natureza e magnitude da operacdo em questao.

2.3.1.3.  Etapas da metodologia HACCP

A sequéncia logica para a aplicacdo dos principios do sistema HACCP consiste nas

seguintes 12 etapas [4, 20]:

Etapa 1 — Constituicdo da Equipa HACCP: O sucesso do sistema HACCP implementado
depende dos conhecimentos e experiéncia da equipa responsavel. A situacao ideal seria dispor
de uma equipa constituida por elementos de capacidade multidisciplinar como microbiologia,
quimica, engenharia, HACCP e conhecimentos praticos: producdo e controlo de qualidade.
Quando ndo se dispde de recursos suficientes pode-se recorrer a consultadoria externa.

Nesta fase devera ser descrito o ambito do plano HACCP, isto é, deve-se identificar o produto,

a linha de processo e 0s tipos de perigo associados.

Etapa 2 — Descricdo do produto: O produto final deve ser descrito de forma detalhada,
incluindo informagfes de seguranca pertinentes, como por exemplo a origem dos
ingredientes/matérias-primas (auxiliam na identificacdo de determinados perigos); a
composicdo (ex.: aditivos, alergenicos, etc.); estrutura e caracteristicas fisico-quimicas (ex.:
solido, liquido, gel, pH, teor de humidade, etc.); transformacdo (ex.: sob vacuo, hermética,
atmosfera modificada) e rotulagem; condicGes de armazenamento e de distribuicéo, incluindo
transporte e manuseamento; periodo de conservacdo; instrucdes de utilizacdo e critérios

microbioldgicos ou quimicos aplicaveis.

Etapa 3 — Utilizacao prevista: Definicdo da utilizagdo normal ou prevista que o consumidor
fard do produto, assim como os grupos de consumidores a que se destina. No ultimo caso, a
equipa HACCP terd que ter em consideracdo a adaptacdo do produto a certo grupo de

consumidores.
Etapa 4 — Elaboracéo de um fluxograma: O fluxograma é elaborado pela equipa HACCP e

engloba todas as fases do processo (desde a rececdo da matéria-prima até a colocagdo no

mercado do produto final) de forma sequencial e pormenorizada de um produto especifico. O
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mesmo fluxograma podera ser utilizado para varios produtos, caso estes sejam fabricados

segundo as mesmas etapas de processamento.

Etapa 5 — Confirmacéo do fluxograma no local: Uma vez elaborado o fluxograma, deve
proceder-se a sua confirmacdo no local e, com a verificacdo de qualquer desvio constatado, o
fluxograma devera ser alterado a fim de ser 0 mais possivel proximo a realidade.

As etapas 6, 7, 8, 9, 10, 11, e 12 baseiam-se, sequencialmente, nos 7 principios do sistema
HACCP referidos anteriormente. Na Figura 2.4 pode observar-se a sequéncia légica das 12

etapas do sistema HACCP, em conjunto com os principios enumerados.

,—[ Etapa 1: Formagdo da equipa HACCP ] |
,—[ Etapa 2: Descrigdo do produto ; |
,—[ Etapa 3: Utilizag3o prevista ] |
,—[ Etapa 4: Elaboracdo de um Fluxograma ] |
,—[ Etapa 5: Confirmacdo do fluxograma no local | |
——{ Etapa 6: Realizacdo de analises de perigo ]

*Principio 1
—[ Etapa 7: Determinagdo dos Pontos Criticos de Controlo (PCC’s) ]

*Principio 2
— Etapa 8: Estabelecer limite(s) critico(s) para cada PCC }

*Principio 3
— Etapa 9: Sistema de monitorizagdo para cada PCC j

*Principio 4
—[ Etapa 10: Medidas corretivas ;

*Principio 5
——{ Etapa 11: Procedimentos de verificagdo ]

*Principio 6
— Etapa 12: Sistema de documentagio e registo ;

*Principio 7

Figura 2.4. Sequéncia l6gica para a aplica¢do dos principios do sistema HACCP enunciados no Codex Alimentarius (Adaptado
de [23]).

2.3.1.4.  Vantagens do sistema HACCP

A implementacdo do sistema HACCP permite tomar decisdes mais conscientes devido
a formacdo e experiéncia sobre seguranca alimentar. Esta metodologia, apds a fase inicial de
implementacdo, pode consistir num sistema extremamente econdmico visto que, apés

implementacéo dos sistemas de controlo, as falhas podem ser detetadas de forma antecipada
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sendo, por isso, rejeitado menos produto final havendo menos desperdicio; em simultaneo, com
a identificacdo dos pontos criticos de controlo os recursos técnicos podem ser direcionados na
sua gestdo. O sistema HACCP permite que as empresas da inddstria alimentar cumpram os
requisitos legais referentes a producdo de géneros alimenticios seguros. A disciplina que a
implementacdo deste sistema exige permite uma melhoria da qualidade do produto devido a
constante e crescente consciéncia dos perigos e a participacdo de todas as areas de operagdo
[23].

2.3.2. British Retail Council —- BRC

A British Retail Council — BRC, em colaboragdo com os fabricantes, retalhistas,
servigos de alimentacdo e representantes de Organismos de Certificacdo desenvolveram um
referencial britanico idealizado para retalhistas de produtos alimentares de marca propria
designado de British Retail Consortium Global Standard for Food Safety (BRC Food).
Publicado em 1998, este referencial foi elaborado com o preposito de especificar a seguranca,
qualidade e critérios operacionais exigidos aos fabricantes de produtos alimentares de modo a
que houvesse conformidade com as regulamentagdes e também para assegurar a protecdo do
consumidor [24]. Os principios do referencial BRC Food estdo relacionados com o Sistema de
Gestdo da Qualidade e o sistema HACCP, sustentado pelos Programas de Pré-Requisitos [25].
Atualmente na oitava verséo do referencial BRC Food, a BRC reconhece a necessidade de
acompanhar a evolucao da regulamentacao global de géneros alimenticios dos varios paises nos

quais a certificacdo é usada.

2.3.3. International Featured Standards — IFS

Até ao ano 2003 a auditoria era 0 meio utilizado para procedimentos de avaliagdo de
fornecedores pelas organizacbes de retalhistas e grossistas e eram efetuadas pelos
departamentos de qualidade de cada retalhista/grossista. A crescente exigéncia e procura por
parte consumidores, o0 aumento de responsabilidades dos retalhistas e grossistas, 0 aumento de
legislagdo e a globalizacdo de fornecimento de produtos constituem fatores que contribuiram
para a necessidade da formulacdo de um padrdo uniforme de garantia da qualidade e de
seguranga alimentar. Era também necessario encontrar uma solugdo que permitisse diminuir o

tempo despendido nas auditorias realizadas pelos retalhistas/grossistas [26].
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A primeira versdo implementada (versdao 3) do referencial normativo International
Featured Standards — IFS foi desenvolvida e elaborada em 2003, pela associagédo dos membros
da federacdo alemd@ de retalhistas, Hauptverband des Deutschen Einzelhandels — HDE
(Federacdao de Distribuicdo Alem&@). Em 2004 foi elaborada uma versao atualizada (verséo 4)
em colaboracdo com os membros do retalho francés, Fédération des Entreprises du Commerce
et de la Distribution — FCD (Federacdo do Comércio e Distribuicdo Francesa). Entre 2005 e
2006 trés associacdes italianas de retalho Associazone Nazionale Cooperative Consumatori —
ANCC, Associazone Nazionale Cooperative tra Dettaglianti — ANCD e Federdistribuzione
uniram-se a IFS e desenvolveram a versdo 5, em colaboracdo com os retalhistas da Suica e
Austria [26].

A versdo 6 do referencial IFS baseou-se na acdo participativa do Comité Técnico
Internacional com os grupos de trabalhadores franceses, alemaes e italianos assim como de
partes interessadas, representantes da industria alimentar, servicos de alimentacdo e organismos
de certificacdo. Esta versdo teve também contributo da IFS North America e dos retalhistas de
Espanha, Asia e América do sul. A versio 6 foi lancada em 2007, mas devido a mudancas de
legislacdo e revisdo do Global Food Safety Initiative (GFSI) s6 entrou em vigor no dia 1 julho
2012. A IFS versao 6 de julho 2012 foi revogada pela versao 6 de abril 2014, sendo esta ultima
apenas uma versdo mais consistente e com uma errata em anexo [26].

Este referencial normativo tem como principais objetivos [26]:

e Estabelecer uma norma comum com um sistema de avaliacdo uniforme;
e Trabalhar com entidades acreditadas e auditores qualificados e aprovados pela IFS;
e Assegurar a comparabilidade e transparéncia em toda a cadeia de fornecimento;

e Reduzir os custos e o tempo tanto para os fornecedores como para os retalhistas.

2.3.3.1.  Estrutura e requisitos do referencial

A versdo atual do referencial IFS Food 6.1 de novembro de 2017 é a consolidacao da
versdo 6 de abril de 2014 tendo em consideracdo as adaptacfes necessarias. As alteracbes no
documento sdo sinalizadas por “modificado”, “incluido” e “excluido”, sendo que a versao
atualizada é globalmente aceite e reconhecida pela GFSI e tornou-se aplicavel a partir de 1 de
julho de 2018 [26].

A norma IFS Food versao 6.1 é constituida por 5 partes [26]:

e Parte 1 — Protocolo de Auditoria;
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e Parte 2 — Requisitos de Auditoria;

e Parte 3 — Requisitos para Organismos de Acreditacdo, Organismos de Certificacdo e
Auditores;

e Parte 4 — Relatorios, software auditXpress™ e o Portal de auditoria IFS;

e Parte 5 — Protocolo de Auditoria para auditorias ndo anunciadas.

Comparativamente ao referencial de 2014, esta versdo apresenta um novo capitulo, a
Parte 5. Esta versdo mais recente inclui também um novo subcapitulo 4.21, na Parte 2, relativo
a “Fraude Alimentar” [26].

A lista de requisitos a cumprir para obtencédo do certificado IFS Food é descrita na Parte
2, que esta dividida em 6 capitulos. Na Tabela 2.1 séo apresentados os 6 capitulos e condigdes

associadas a cada um.

Tabela 2.1. Resumo dos subcapitulos da Parte 2 da norma IFS Food [26].

Parte 2 — Capitulos Subcapitulos

Politica corporativa/ Principios corporativos

Estrutura corporativa

Foco no cliente

Andlise critica pela gestdo

2 Gestao da Qualidade e Seguranca Gestao da Qualidade

Alimentar Gestdo da Seguranca de Alimentos

Gestao de Recursos Humanos

Recursos Humanos

3 Gestdo de Recursos Formacéao

InstalagBes sanitérias, equipamento para higiene pessoal
e instalacOes para o pessoal

Acordos contratuais

Especificagdes e formulas

Desenvolvimento de produto / Modifica¢do do produto
/ Modificacdo dos processos de produgéo

Aquisicao

Embalagem do produto

Localizacdo da fabrica

4 Planeamento e processo de producgéo Area externa

Layout da fabrica e fluxos de processo

Requisitos de construcdo para as areas de producédo e
armazenamento

Limpeza e desinfecéo

Descarte de residuos

Risco de material estranho, metal, vidro quebrado e
madeira

1 Responsabilidade da Dire¢do
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Monitoramento de pragas / Controle de pragas
Recebimento de materiais e armazenamento
Transporte

Manutencdo e reparos

Equipamento

Rastreabilidade (incluindo OGMs e alergénicos)
Organismos Geneticamente Modificados (OGMs)
Alergeénicos e condigdes especificas de producéo
Fraude em Alimentos

Auditorias internas

Inspecbes da fabrica

Validacdo e controle de processo

Calibracéo, ajuste e verificacdo dos equipamentos de
medicdo e monitoramento

Verificacdo da quantidade (controle da quantidade /
volume)

Andlise de produto

Quarentena de Produtos (blogueio e retencdo) e
Liberacdo de Produtos

Gestao das reclamacg6es de clientes e autoridades
Gestéo de incidentes, recolhimento e recall de produto
Gestao de ndo conformidades e produtos ndo conformes
Ac0es corretivas

Avaliacdo da Defesa dos Alimentos (Food Defense)

6 Plano de defesa dos alimentos (Food Seguranga do local (Site Security)

Defense) e Inspe¢Oes externas Seguranca do Pessoal e do Visitante

InspecOes Externas

5 Medicbes, Andlises, Melhorias

Este referencial destaca uma série de 10 requisitos como Knock Out (K.O.), em que 0
seu ndo cumprimento resulta automaticamente na perda da certificacdo IFS. Enunciam-se, de
seguida, os 10 requisitos K.O. estabelecidos [26]:

K.O. N°1 — Responsabilidade da Gestdo (Clausula 1.2.4): a gestdo de topo deve assegurar a
consciencializacdo dos seus colaboradores acerca da sua responsabilidade quanto a seguranca
alimentar e da existéncia de sistemas de monotorizacao para verificacdo da sua eficacia. Estes
devem ser devidamente identificados e documentados.

K.O. N°2 — Sistema de monitorizacdo de cada PCC (Clausula 2.2.3.8.1): Designacédo de
procedimentos especificos de monitorizacdo para cada PCC de modo a identificar qualquer
perda de controlo de cada um deles. Todos os PCC’s devem ser identificados e devidamente
controlados. A monitorizacdo e controlo de cada PCC deve ser demonstrada através de registos.
K.O. N°3 — Higiene Pessoal (Clausula 3.2.1.2): Os requisitos de higiene pessoal devem ser

implementados e aplicados a todos os colaboradores relevantes, terceiros e visitantes.
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K.O. N°4 — Especificacdes das matérias-primas (Clausula 4.2.1.2): Todas as matérias-primas
(matérias-primas/ingredientes, aditivos, embalagens, materiais de embalagem, reprocessamento)
devem ter as suas especificacOes estabelecidas e disponiveis. As especificacbes devem ser
atualizadas, ndo ambiguas, atender aos requisitos legais e, caso se aplique, aos requisitos dos
clientes.

K.O. N° — Cumprimento da formulacéo (Clausula 4.2.2.1): Na existéncia de contratos com
clientes quanto a formulagdo/receita do produto e requisitos tecnoldgicos, estes devem ser
cumpridos.

K.O. N° — Gestao de material estranho (Clausula 4.12.1): Para evitar a contaminagdo com
material estranho devem ser implementados procedimentos com base na avaliacdo de perigos
e na avaliagdo de riscos associados. Os produtos contaminados devem ser tratados como
produtos ndo conformes.

K.O. N°7 —Sistema de Rastreabilidade (Clausula 4.18.1): Deve ser implementado um sistema
de rastreabilidade que permita a identificacdo de lotes de produtos e a sua relagcdo com lotes de
matérias-primas, embalagens em contato direto com alimento e embalagens em que é
expectavel contato direto com alimentos. Este sistema deve incorporar todos 0s registos
relevantes de recebimento, producdo e distribuicdo. A rastreabilidade deve ser garantida e
documentada até a entrega ao cliente.

K.O. N°8 — Auditorias Internas (Clausula 5.1.1): O programa de auditorias internas deve ser
definido e acordado e deve abranger todos os requisitos da norma IFS. O &mbito e a frequéncia
das auditorias internas devem ser determinados com base na analise de perigo e avaliacdo de
riscos associados. O mesmo € aplicado a areas externas de armazenamento, proprias ou
subcontratadas.

K.O. N°9 — Procedimento de recolha e recall (Clausula 5.9.2): Deve existir um procedimento
eficaz de recolha e recall de todos os produtos assegurado que todos os clientes envolvidos sdo
informados o mais rapidamente possivel. Este procedimento deve incluir uma atribuicdo de
responsabilidades.

K.O. N°10 — Agdes corretivas (Clausula 5.11.2): Devem ser estabelecidas acGes corretivas de
modo claro, sendo estas devidamente adotadas e documentadas para evitar a recorréncia de ndo
conformidades. As responsabilidades e os prazos para agdes corretivas devem estar claramente

definidos. A documentacéo deve estar armazenada de forma segura e de facil acesso.
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2.3.3.2.  Avaliacéo de requisitos

De modo a determinar se todos os requisitos da norma IFS sdo cumpridos pela
organizacgéo o auditor avalia a natureza e significancia de cada desvio e ndo conformidade em
que é obrigatdria a classificacdo de todos os requisitos. A classificacdo dos resultados tem
diferentes niveis sendo esta efetuada com quatro possibilidades de pontuacdo. Na Tabela 2.2 é

apresentada a pontuacgdo possivel para os resultados atribuidos.

Tabela 2.2. Classificagdo possivel para os resultados atribuidos segundo a norma IFS [26].

Resultado Explicacéo Pontuacéao
A Cumpre totalmente 20 pontos

B (desvio) | Cumpre quase totalmente 15 pontos

C (desvio) | Pequena parte do requisito esta implementada | 5 pontos

D (desvio) | Requisito ndo foi implementado - 20 pontos

O auditor deve explicar todas as pontua¢des com B, C e D no relatorio de auditoria. Na
norma IFS ha dois tipos de ndo conformidades que sédo classificadas como K.O. ou como ndo
conformidade “Maior” [26].

Uma ndo conformidade “Maior” pode ser atribuida a qualquer requisito que ndo ¢
definido como requisito K.O. E definido como uma ndo conformidade “Maior” a existéncia de
uma falha substancial em qualquer requisito que envolva a seguranca alimentar ou o
cumprimento de requisitos legais do pais de producdo e de destino do produto. A identificacdo
de alguma ndo conformidade que pode conduzir a um perigo sério para a saude é classificado
de igual forma. A atribui¢do de uma ndo conformidade “Maior” reduzira 15% dos pontos totais
possiveis, colocando em causa a atribuicdo do certificado IFS Food [26].

Os requisitos K.O. sdo avaliados de acordo com a pontuacdo indicada na Tabela 2.3.

Tabela 2.3. Classificagdo possivel para os requisitos K.O. na norma IFS [26].

Resultado | Explicagdo Pontuagéo
A Cumpre totalmente 20 pontos
B (desvio) | Cumpre quase totalmente 15 pontos

Pequena parte do requisito esta

© (0, implementada

Pontuacgio “C” nio é possivel

50% dos pontos totais sdo subtraidos —

D (=K.O. Requisito ndo foi implementado W . . .
( ) q P Atribuicdo do certificado ndo é possivel
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Como é possivel observar na Tabela 2.3, a pontuag@o “C” num requisito K.O. ndo ¢

possivel, podendo este ser apenas classificado como A, B ou D (=K.O.). A pontuacéo D (=K.O.)

tem como consequéncia a subtracdo de 50% dos pontos totais possiveis significando a ndo

aprovacao da organizacdo para a certificagdo IFS Food. Na Tabela 2.4 encontra-se apresentado,

de forma sucinta, o resultado da auditoria para atribuicdo ou ndo do certificado de acordo com

a pontuacdo atribuida, a acdo a tomar por parte da empresa e o que deve conter o relatorio de

auditoria.

Tabela 2.4. Pontuagéo e concesséo do certificado na norma IFS [26].

Resultado da

rececdo do plano
de acéo

rececdo do pré-
relatério.

o . Estado Acéo da empresa Relatdrio Certificado
auditoria
Pelo menos 1
“K.0.” N Acdes e nova Indica o x
N&o aprovado .. Néo
pontuado com auditoria completa estado
D
>1 “Maior” e Acdes e nova .
x « R Indica o N
/ou pontuacdo | N&o aprovado auditoria inicial a Néo
estado
total <75% serem acordadas
« Envio do plano de Certificado nivel
Na&o aprovado, a . L «
acdo completo dentro bésico, se a ndo
menos que .
- ) de duas semanas . conformidade
Nomaximo 1l | medidas . x . Inclui plano N s e
cenr e L apoés rececgdo do pré- N Maior” esta
Maior” e adicionais sejam - . de acdo e
« relatério. Auditoria . totalmente
pontuacdo total | tomadas e indica o .
. , de acompanhamento resolvida, como
>75% validadas apds o estado i .
o No Maximo 6 meses evidenciado durante
auditoria de } oo
apos a data de a auditoria de
acompanhamento .
auditoria. acompanhamento
Aprovado no Envio do plano de
« nivel basico da acdo completo dentro | Inclui plano Certificado nivel
Pontuacéo total , ) x .
IFS Food, apds de 2 semanas apos de acdo e basico com 12
> 75% e <95% x x . o .
rececdo do plano | recegédo do pre- indica estado | meses de validade
de acdo relatorio.
Aprovado no Envio de plano de
« nivel superior da | acdo completo dentro | Inclui plano Certificado nivel
Pontuacéo total , ) x .
> 95% IFS Food, apds de 2 semanas ap0s de acdoe superior com 12

indica estado

meses de validade.

2.3.3.3.

Vantagens da implementagéo do referencial IFS Food

A certificacdo IFS Food oferece uma série de beneficios a empresa que ambiciona a

exceléncia da qualidade, da seguranca alimentar e da satisfacdo do cliente e, permite a
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organizacdo adquirir vantagem a nivel de competitividade no mercado abrangente, devido ao
seu reconhecimento internacional pela GFSI.

Este referencial permite melhorias na comunicacdo entre gestdo e colaboradores
relativamente a boas préaticas, normas e procedimentos a seguir assim como possibilita uma
monitorizacdo mais austera do cumprimento das normas alimentares. O uso mais eficaz de
recursos, a diminuicdo da necessidade de auditorias dos clientes e o facto das auditorias
poderem ser efetuadas por terceiros também constituem algumas das vantagens desta norma. O
referencial IFS Food apresenta também maior flexibilidade quanto a sua implementacédo
singular devido a uma abordagem baseada em risco. Em termos de marketing evidenciam-se
vantagens como a reputacdo da empresa como fabricante de produtos seguros e de qualidade,
a possibilidade de negociar com clientes que requerem auditorias efetuadas por terceiros, a
utilizacéo do logotipo IFS e a posse do certificado que reconhece a conformidade com padrées

de qualidade elevados [27].

2.3.4. Comparacéo referencial IFS Food e BRC Food

Embora os referenciais BRC Food e IFS Food tenham o mesmo objetivo e se destinem
ao mesmo tipo de industria (retalho) a sua aceitacdo e aplicacdo depende do tipo de mercado,
mercado britanico e mercado alemao, francés e italiano, respetivamente.

De forma geral, a maioria dos requisitos dos dois referenciais séo equiparaveis. No
entanto, o sistema de classificacdo é diferente. No referencial IFS todos os requisitos séo
classificados de forma quantitativa, isto €, por pontos, enquanto que no BRC isso ndo acontece.
Na BRC Food as ndo conformidades séo classificadas como Menores, Maiores ou Criticas, ndo
sendo associada qualquer pontuag@o a nenhuma destas. A atribuicéo do certificado BRC Food
baseia-se na quantidade de ndo conformidades Maiores ou Criticas detetadas. Em termos de
atribuicéo de certificado, a BRC Food permite a certificacdo de uma organizagdo mesmo que,
durante a auditoria de certificacdo, tenha sido atribuida uma ndo conformidade. No entanto,
obriga a que num prazo de 28 dias, a organizagdo apresente evidéncias objetivas que a ndo
conformidade foi corrigida. J& na norma IFS Food, a indicacao de uma nao conformidade Maior
ou 0 ndo cumprimento de um requisito K.O implica que o certificado ndo é atribuivel.

A norma IFS Food inclui uma clausula exclusiva para o Food Defense — Defesa dos
Alimentos, sendo esta a Unica a fazé-lo. Este tema é abordado num dos capitulos da versdo 7

da norma BRC Food, onde se exigem sistemas de seguranca que assegurem a protecdo dos
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géneros alimenticios contra roubo ou contaminacgdo intencional nas areas controladas pela

empresa [28].

2.4.  Processo de certificacdo segundo um referencial IFS Food

Numa primeira fase a organizacdo deve rever detalhadamente todos os requisitos
abordados na respetiva norma. A realizacdo de uma auditoria de diagnostico pode auxiliar na
avaliacdo do grau de cumprimento dos requisitos enunciados. Conforme as condicdes da
empresa relativamente a seguranca alimentar e a respetiva qualidade, devem ser definidos
objetivos [29].

Os resultados do diagndstico inicial sdo posteriormente apresentados a dire¢do de modo
a sensibilizar para a necessidade de implementacdo da norma. Nesta etapa é necessaria a
formacao e sensibilizacdo dos colaboradores [29].

Segue-se a definicdo de uma politica de seguranga e qualidade alimentar consoante a
estratégia e visao da empresa. A gestdo de topo e os colaboradores devem comprometer-se a
acompanhar a filosofia implementada.

A equipa responsavel pela implementacdo deve ser constituida por pessoas com
conhecimentos s6lidos sobre os assuntos abordados, nomeadamente de seguranca alimentar, e
também deve receber formacdo especializada. A contratacdo de consultores externos € muito
frequente apos a avaliagdo da situacdo na empresa [29].

O estabelecimento de objetivos do projeto, a sua calendarizacdo, as competéncias e
responsabilidades inerentes a cada individuo inserido no projeto, a monitorizacao do projeto e
a periodicidade de reunides de acompanhamento com o representante da gestdo de topo sdo
algumas das acdes definidas no plano de implementacao.

Durante o planeamento o Sistema de Gestdo da Qualidade e da Seguranca Alimentar é
revisto e adaptado conforme os requisitos na norma. O mesmo se aplica as préaticas existentes,
sendo que deve ser documentada a forma como estas sdo realizadas e controladas, para
assegurar que ha conformidade com o referencial [29].

A fase de implementacdo e funcionamento exige uma consciencializacdo das
responsabilidades por parte de todos os colaboradores para que o projeto seja bem-sucedido.
Nesta etapa a reunido com os colaboradores permite a discussao de eventualidades que possam

indicar a necessidade de agdes corretivas ou medidas preventivas.
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Para a verificacdo das acOes corretivas efetua-se uma analise critica do sistema e sdo
elaborados e implementados procedimentos de controlo de documentos e registos, ndo
conformidades, acGes corretivas e preventivas, e auditorias.

A certificacdo do referencial IFS Food é efetuada apenas por entidades aprovadas pela
instituicdo IFS e os auditores tém que ser qualificados para o ambito da empresa, neste caso na
area de enologia [30].

No dia da auditoria, a versdo atualizada da norma IFS Food deve estar disponivel no
local que esta sob auditoria. Neste referencial a duracdo da auditoria depende de critérios
definidos pela instituicdo IFS, ou seja, a duracdo de uma auditoria vai variar de organizacao
para organizacdo. Os critérios pelos quais é estipulada a duracdo de uma auditoria sao [30]:

e Numero total de pessoas (trabalhadores em tempo parcial, trabalhadores por turno,
pessoal temporario, pessoal administrativo, etc.);
e A quantidade de produtos;

e NuUmero de etapas do processo.

A auditoria formal é realizada no local, isto €, todas as areas da empresa e 0S processos
englobados pelo &mbito s&o avaliados de modo a determinar a conformidade com os requisitos
exigidos. O organismo de certificacdo fica encarregue de, num prazo de duas semanas, enviar
0 pré-relatério de auditoria onde sdo descritos todos os desvios e/ou ndo conformidades
detetadas e a pontuacdo atribuida a cada um desses requisitos é devidamente justificada. Para
todos os desvios e/ou ndo conformidades encontradas a empresa deve elaborar um plano de
acdo corretiva apresentando propostas de acdes corretivas, responsabilidades e prazos de
implementacdo. Apos receber o relatdrio, a empresa tem cerca de duas semanas para
encaminhar este plano para o organismo de certificacdo. Uma vez enviado o plano e, sendo este
aceite pela equipa de auditores, é efetuada uma revisdo do processo por uma pessoa diferente,
sendo esta responsavel pela decisdo da emissdo do certificado. O certificado é valido por um
ano, mas idealmente, a auditoria de renovacao deve ser agendada a cerca de oito semanas antes

da data de vencimento, isto €, aproximadamente 10 meses ap6s a emissao do certificado [26].
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3. Andlise dos requisitos IFS Food na empresa

A implementagdo dos requisitos da norma IFS Food na empresa SAI encontrava-se
ainda numa etapa incipiente. Foi por isso possivel acompanhar a fase inicial do processo em
que foi avaliada a situacdo da empresa face aos requisitos exigidos. O gabinete de consultadoria
Euroconsult acompanhou o processo inicial de implementacdo da norma IFS Food. Foram
realizadas diversas reunifes de acompanhamento em que foram analisados os requisitos da
norma, e 0s respetivos documentos atualizados e alguns dos documentos elaborados de acordo
com o referencial. Numa primeira etapa do estagio procedeu-se a atualizacdo de diversos
documentos considerando os requisitos exigidos pela norma IFS Food. No decorrer do estagio
tive oportunidade de acompanhar duas auditorias internas, uma no &mbito da norma NP EN
ISO 9001:2015 e outra no ambito da IFS Food. Ao longo deste trabalho sdo abordados alguns

dos requisitos da norma e a situagao atual da empresa.

3.1. Responsabilidade da Diregé&o

Neste primeiro modulo a norma IFS Food divide-se em quatro capitulos: a Politica
corporativa/Principios corporativos regidos pela empresa assim como a sua Estrutura

corporativa, o Foco no cliente e, por Gltimo, a Analise critica pela diregéo.

3.1.1. Politica corporativa/ Principios corporativos

De acordo com a norma IFS Food a politica de uma organizacao deve considerar, no
minimo o foco no cliente, responsabilidade ambiental, sustentabilidade, ética e
responsabilidade social e, os requisitos do produto. Assim sendo, a politica adotada pela
empresa SAI, vai ao encontro com o regulamentado pela norma. Esta compromete-se a atuar
em conformidade com os requisitos dos seus clientes e com a legislagdo em vigor e também em
operar de acordo com 0s principios da ética, sustentabilidade e responsabilidade ambiental e
social. A partir desta politica sao tracados objetivos para as areas relacionadas definindo prazos
para 0 seu cumprimento, sendo estes comunicados aos colaboradores das respetivas areas
conforme estabelecido no procedimento interno PQL010 — “Comunicagdo interna ¢ externa”.

A gestdo de topo revé os objetivos definidos de acordo com a frequéncia estipulada aquando da
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sua determinacdo. Na base de dados BQLO06 — “Objetivos da qualidade” encontram-Se 0S

objetivos definidos anualmente assim como a sua monitorizagao.

3.1.2. Estrutura corporativa

O organograma disponibilizado pela empresa encontrava-se ja estruturado e organizado
sendo apenas necesséria a atualizacdo do responsével pela seguranca alimentar e pela norma
IFS, que foi delegada ao diretor da qualidade.

Como descrito no K.O n°1 da norma IFS Food, a direcdo deve garantir que 0s
colaboradores estdo conscientes das suas responsabilidades quanto a seguranca alimentar e a
qualidade e dos mecanismos que existem para monitorizar a eficacia da sua operacdo e que,
esses mecanismos devem ser claramente identificados e documentados. A comunicagdo aos
colaboradores da informacdo necessaria para sensibilizacao das responsabilidades inerentes ao
respetivo cargo é da responsabilidade da gestdo de topo. Realizam-se, por isso, agdes de
formacdo da tematica de seguranca alimentar, abordando por exemplo o sistema HACCP e as
Boas Praticas de Higiene e Fabrico. Tendo em vista a implementacdo da norma IFS Food, a
empresa organizou acfes de formacdo sobre esta tematica com a participacdo de todos os
colaboradores de modo a consciencializar e dar a conhecer o Sistema de Gestdo de Seguranca
Alimentar.

O sistema de atualizacdo de legislacdo é efetuado através da consulta mensal dos sites
do Instituto da Vinha e do Vinho (IVV) e International Organization of Vine and Wine (OIV).
Uma vez verificados os sites e, no caso de atualizagGes ou implementacdo de nova legislacao,

esta informacao é reportada huma matriz de acesso a pessoal pertinente.

3.1.3. Foco no cliente

A satisfacdo do cliente é analisada através do envio por e-mail de um questionario a
cerca de 70-80% dos clientes de maior importancia na faturacdo da empresa. Anualmente, apds
recolha dos inquéritos, é feito um estudo estatistico e, de seguida, os clientes que atribuiram
uma classificacdo menos boa sdo contactados e questionados de modo a entender 0s seus
motivos e proceder assim a melhoria do servico. Estes contactos sdo devidamente registados e

utilizados como objeto para melhoria.
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3.1.4. Analise critica pela direcédo

A gestdo de topo organiza anualmente uma revisdo ao Sistema de Gestdo da Qualidade
e de Seguranca Alimentar implementado. S&o revistos 0s seis processos que representam a
estrutura da organizacdo, isto é, o Sistema de Gestdo da Qualidade, a Gestdo Comercial, a
Gestdo de Producdo, a Gestdo Técnica, a Gestdo de Recursos e, por Gltimo, a Logistica e
Compras. Analisam-se os indicadores associados a cada processo, sendo que alguns requerem
de revisdo semestral ou anual, em que se realizam reunides com a periodicidade adequada para
a sua analise. Abordam-se os objetivos do ano anterior, o feedback dos clientes, a conformidade
do processo e conformidade do produto e a situagdo das acBes preventivas e corretivas. E
efetuado também o acompanhamento das acGes das analises anteriores e recomendacfes de
melhoria.

O referencial IFS Food refere que a empresa deve organizar revisoes periddicas as suas
infraestruturas, incluindo as suas instalacdes, sistemas de fornecimento, maquinaria e
equipamento e transporte. Este requisito € cumprido pela organizacdo, que inspeciona
frequentemente no local sendo este procedimento facilitado devido a dimensdo tanto da equipa
como das instalagcfes. O mesmo se aplica para o requisito para a inspecao das instalacdes para
0 pessoal, as condicbes ambientais, condi¢cdes de higiene, o projeto do local de trabalho e
influéncias externas. Neste requisito ndo foram necessarias alteracfes pois a empresa ja cumpria

com o exigido pelo referencial IFS Food.

3.2.  Sistema de Gestédo da Qualidade e da Seguranga Alimentar

Este modulo refere a gestdo da qualidade, onde sdo citados os requisitos de
documentacéo e controlo de registos, e a gestdo de seguranca alimentar onde é regulamentado

o sistema HACCP implementado pela organizagao.

3.2.1. Requisitos de documentagéo e registo

Este parametro é da responsabilidade do departamento de qualidade. O Sistema de
Gestdo da Qualidade e Seguranca Alimentar encontra-se devidamente documentado num
sistema eletronico em que ha acessibilidade pertinente. A estrutura documental do Sistema de

Gestdo da Qualidade é descrita no procedimento PQL0O0L — “Estrutura documental do sistema
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de gestio de qualidade”. E disponibilizado um Manual da Qualidade em que é descrito o
Sistema de Gestdo da Qualidade e da Seguranca Alimentar. O Manual de Boas Praticas e
Higiene de Fabrico aborda o Controlo de Pragas e a Gestdo de Residuos. No sistema eletronico
também sdo disponibilizados procedimentos para o controlo de documentos e respetiva
alteracdo. A identificacdo do documento é feita através de um cdodigo alfanumeérico presente no
cabecalho. A versdo do documento € identificada alfabeticamente, isto €, versdao A, B, C, etc.,
em que a versao A é a mais antiga e a versdo C é a mais atual. As alteracGes efetuadas sdo
identificadas no documento num campo especifico. As versdes antigas dos documentos ficam
arquivadas no sistema eletronico numa pasta designada de “Obsoletos”. O procedimento
PQLO02 — “Controlo da informacao documentada” descreve a gestdo documental da
organizagdo. A documentacéo é legivel, ndo ambigua e de facil compreensdo encontrando-se
disponivel para o pessoal apropriado.

No Processo de Producdo ha a emissdo de registos de producdo. Nesse documento,
MPRO001 — “Registo de producao e embalamento”, ¢ descrito a data de produgéo, o controlo de
higiene do processo e € identificado o lote correspondente. O registo, uma amostra do produto
resultante desse lote de producdo e o documento MLAOO9 — “Boletim de Controlo de
Qualidade”, seguem posteriormente para o laboratorio de modo a realizar o controlo de
qualidade. O departamento Técnico é responsavel por esta etapa. Apds a realizacdo do controlo
de qualidade e preenchimento do respetivo Boletim, este segue para o diretor do departamento
de Qualidade, que conforme os resultados transcritos no Boletim, ira aprovar ou ndo o lote.
Quando aprovado, o Boletim de Controlo de Qualidade e o Registo de Producdo seguem para
0 departamento de producdo para se proceder ao seu embalamento e, de seguida, €
reencaminhado para o departamento de logistica que dara entrada do lote de produto respetivo
no sistema eletrénico de gestdo de stock — PHC. Estes registos sdo arquivados em formato
papel. Este processo sucede para os produtos que sdo produzidos internamente.

No caso dos produtos que sdo adquiridos a fornecedores os Certificados de lote que vém
incluidos na encomenda sdo arquivados; os certificados entregues juntamente com a
encomenda sao guardados em formato papel enquanto que os enviados via e-mail sdo guardados
em formato digital.

O sistema de gestdo PHC permite a administracao documental para o stock e sua gestéo.
O registo dos requisitos do produto é efetuado de forma adequada havendo registo dos
principais documentos como Fichas de Seguranca, Fichas Técnicas, Plano de Inspecao de

ensaio, Boletim de Controlo de Qualidade e Certificado do Lote.
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Verificou-se que a empresa necessitava de efetuar uma atualizacdo de documentos
referentes aos requisitos do produto, como fichas de seguranca e fichas técnicas. Procedeu-se
entdo a sua atualizacdo e também a elaboracdo das mesmas para 0s produtos novos inseridos
em catalogo. Durante o estagio foram elaboradas/atualizadas cerca de 72 fichas de seguranca.

No Anexo A é apresentado um exemplar de uma ficha de seguranca de produto.

3.2.2. Sistema HACCP

O sistema implementado é normalizado segundo o Regulamento n°852/2004 e obedece
aos requisitos da Codex Alimentarius.

O sistema HACCP implementado pela empresa abrange todos os seus produtos de
catalogo. Isto inclui os produtos que sdo fabricados na empresa, os produtos fracionados e 0s
produtos que sao revendidos de forma expedita, isto €, sdo revendidos sem qualquer alteracdo
na formulacédo tendo apenas o rétulo da empresa SAI. Os produtos comprados aos fornecedores
podem ser utilizados como mateéria-prima para fabricacdo de um produto na empresa ou podem
ser revendidos como produto final. H& ainda produtos que podem ter as duas vertentes, ser
vendidos como produto final ou serem utilizados como matéria-prima para obtencdo de um
outro produto. O sistema HACCP implementado pela organizagdo encontra-se descrito no
documento “Relatério HACCP” e ¢ revisto anualmente ou aquando de uma modifica¢dao no

produto, processo ou etapa.

Equipa HACCP

A equipa responsavel por este sistema é multidisciplinar, sendo constituida por 3
elementos provenientes de cada um dos seguintes departamentos: o departamento de qualidade,
departamento de producéo e departamento de armazenamento e expedi¢cdo. Todos os elementos
tém conhecimento e formagdo quanto ao sistema de HACCP, e a equipa € liderada pela direcéo

do departamento de qualidade.

Estudo HACCP

Segundo o Codex Alimentarius, como Etapa 2 da metodologia HACCP, deve ser
efetuada uma descricdo do produto em que sdo abordadas todas as informacfes relevantes a
seguranga do produto. A empresa SAIl tem as fichas de especificacdo que contém a formulacéo
do produto incluindo matérias-primas, processo/metodologia de processamento e embalagem.

As fichas de seguranca para todos os produtos e matérias-primas fornecem uma informacao
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mais detalhada quanto aos requisitos de seguranca do produto e para com o produto assim como
também descreve o seu uso pretendido. As fichas técnicas para além da descri¢do do produto,
apresentam também as suas caracteristicas fisico-quimicas, a sua aplicacdo, a dosagem a

utilizar, especificacdes de embalagem e condigdes de armazenamento.

Elaboracéo e confirmacéo do Fluxograma
A empresa apresenta ja elaborados os fluxogramas para todos os produtos manipulados

na empresa.

Identificacdo e Anélise de perigos

A analise de perigos deve ter em consideracdo todos os perigos fisicos, quimicos e
microbioldgicos, incluindo alergénicos que podem ser esperados. A empresa dispGe de um
registo documental informatico de analises de perigo, onde se encontram todas as analises de
perigos e avaliacdo de riscos realizadas na empresa, incluindo para o sistema HACCP

implementado.

Determinacéo dos pontos criticos de controlo (PCC)

Aplicando-se a ferramenta “Arvore de decisio” documentada na regulamentagao Codex
Alimentarius como elemento de decisdo de ponto de critico de controlo ou ndo, efetuou-se uma
analise de risco na linha de produgdo. Segundo os resultados obtidos pelo departamento de
qualidade, que ja tinham efetuado este procedimento, ndo foram detetados PCC no sistema
implementado. Entretanto, o sistema continua em analise para determinacdo da existéncia ou
ndo de Pontos de Controlo.

Neste parametro surge o ponto K.O n° 2, que dita que devem ser estabelecidos
procedimentos especificos de monitorizagdo para cada PCC identificado de modo a detetar
qualquer perda de controlo. Deve haver registos demonstrando o controlo dos PCC e este
registo, deve identificar o devido responsavel. Uma vez que ndo foi identificado qualquer PCC
no sistema HACCP implementado, a clausula 2.2.3.8.1 — K.O n°2 foi classificada como néo

aplicavel.

Procedimentos de verificagéo
A eficacia do sistema de HACCP deve ser verificada através de procedimentos de
verificacdo. A empresa SAI possui procedimentos de andlise de controlo de qualidade do

produto e de procedimentos de amostragem para estudo de conformidade do lote, emitindo e
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documentando o Certificado de conformidade de lote que é comprovado pela direcdo do
departamento de qualidade. A 4gua da rede utilizada na linha de producdo é analisada
regularmente por uma entidade externa, de modo a controlar a sua composi¢cdo para que nao

seja possivel contaminagdes por esta via.

Estabelecimento da documentacédo e manutencgao de registos
A documentacdo referente ao sistema HACCP encontra-se disponivel para ao pessoal

adequado e abrange todos os processos, procedimentos, medidas de controlo e registos.

3.3.  Gestado de recursos

O modulo 3 engloba a Gestdo de recursos humanos, 0s recursos humanos, treino e
instrucdo e das instalagcdes sanitarias, equipamento de higiene pessoal e instalacdes para o

pessoal.

3.3.1. Gestdo de recursos humanos e recursos humanos

A gestdo dos Recursos Humanos é efetuada pela gestdo de topo. A norma IFS Food
requer a documentacdo referente a higiene pessoal em que se aborde, no minimo, aspetos como
roupa de protecdo, lavagem e antissepsia das maos, comer e beber, fumar, acdes a tomar em
caso de cortes e ferimentos na pele, unhas, adornes e pertences pessoais e, por ultimo, cabelo e
barba. O manual de Boas Praticas e Higiene de Fabrico contém estes pontos descritos.

O ponto K.O n°3 do referencial IFS Food menciona que os requisitos de higiene pessoal
devem ser implementados e aplicados por todos as pessoas relevantes, incluindo terceiros e
visitantes. Este requisito é abordado no Manual de Boas Praticas e Higiene de Fabrico elaborado
pela empresa, que cita as regras a cumprir em termos de higiene pessoal e abrange tanto
colaboradores como terceiros.

Os colaboradores na parte de producdo ndo utilizam adornos visiveis, como reldgios,
pulseiras, brincos e anéis, a excecdo de alianca de casamento. No caso de ferimento na pele
utilizam-se curativos de cor destacavel e quando o ferimento é na médo deve se utilizada

adicionalmente uma luva descartavel. A empresa dispde de um KIT de primeiros socorros.
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Uniforme de trabalho e roupa protetora para o pessoal, terceiros e visitantes

No Manual de Boas Praticas e Higiene Fabrico € descrito o procedimento a realizar por
terceiros e visitantes, assim como é possivel consultar as regras referentes ao uso e troca de
uniforme/roupa de prote¢do. Na &rea de producéo é disponibilizado um armario com luvas,
toucas e batas descartaveis para quando necessario e o laboratério da empresa contém uma
gaveta com batas descartaveis, luvas e o6culos de protecdo. Contudo a organizacdo ndo
disponibiliza uma divisdo especifica para a troca de roupa. Aquando da producdo e
embalamento é utilizada uma mascara, touca e bata, assim como quando sdo realizados
fracionamentos de produtos.

A maior parte dos equipamentos de protecdo individual sdo descartaveis, no entanto o
responsavel de producdo tem uma bata e uma maéscara filtrante de pos para utilizar na producéo.

A lavagem da bata ¢é da responsabilidade do colaborador. Quanto as orientagdes para a
lavagem dos uniformes e roupas de protecdo, ndao se encontra implementado nenhum

procedimento para a verificagdo da sua limpeza.

Procedimentos aplicaveis as doengas infeciosas
Este ponto € referido no Manual de Boas Préticas e Higiene de Fabrico. Contudo é ainda

necessario definir uma Politica de toma de medicacéo.

3.3.2. Formagéo

Anualmente, é definido um plano de instru¢do de tematicas de segurancga alimentar,
requisitos legais relacionados com alimentos e conteudos mais especificos da organizacéo,
designado de PQL009 — “Formagao”. Este plano pode ser sujeito a alteracbes ao longo do tempo
devido a imprevistos ou fatores externos. E aplicado a todos os colaboradores e sempre que
ocorre alguma formacao efetua-se o devido registo com a lista de assinaturas dos participantes,
a data, duracéo, o contetdo abordado e 0 nome do instrutor. Apesar de existir um procedimento
para comprovar a eficacia do planeamento de formacéo, este ndo se encontra implementado na

totalidade, isto é, ndo existem avaliacGes para todas as acdes de formacdo realizadas.
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3.3.3. Instalacbes sanitarias, equipamento de higiene pessoal e instalacbes para o

pessoal

O Manual BPHF contém as regras para gestdo de pertences pessoais e de alimentos
trazidos pelos colaboradores. No entanto, na empresa ndo existem instalacdes adequadas para
tal, como cacifos. A infraestrutura de empresa ndo inclui vestidrios adequados para
colaboradores, terceiros e visitantes. As instalacdes sanitarias ndo tém acesso direto a zonas de
manipulacdo de produtos alimenticios. Sdo equipadas com lavatorio de lavagem de méos e tém
ventilacdo natural.

A norma requer que devem ser fornecidas instalagdes para lavagem de méos nos pontos
de acesso e dentro das areas de producdo, no entanto, para além das casas de banho, apenas na
zona de embalamento encontra-se disponivel uma zona para lavagem das maos.

Na empresa ndo ha manipulacao de produtos altamente pereciveis, ndo sendo necessario
atender aos requisitos correspondentes citados na norma.

A higienizacdo de botas, sapatos, entre outros ndo se encontra implementado, de

momento, na empresa.

3.4.  Planeamento e processo de producdo

O mddulo 4 divide-se em 21 capitulos, mas apenas alguns serdo destacados neste
trabalho nomeadamente especificacGes e formulas, desenvolvimento do produto, aquisicéo,
limpeza e desinfecdo, descarte de residuos, materiais estranhos, controlo de pragas, rececéo de

materiais € armazenamento, rastreabilidade e, por ultimo, OGM’s e alergénios.

3.4.1. Especificagdes e formulas

Segundo 0 K.O n° da norma IFS Food, as especificacdes de todas matérias-primas
devem estar estabelecidas e disponiveis, atualizadas e devem ser descritas de forma nédo
ambigua atendendo aos requisitos legais e do cliente, caso existam.

A empresa ndo dispunha de especificacdes de todas as matérias-primas (ingredientes,
aditivos, material de embalagem, retrabalho), pelo que se procedeu a sua elaboracéo e, quando

necessario, a respetiva atualizacdo. No documento de especificacdo de cada matéria-prima
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encontra-se a especificacdo da respetiva embalagem, com o material de embalagem a usar e a
quantidade de produto.

A norma IFS Food descreve no ponto K.O n° que quando ha contratos de clientes em
relacdo a formulagdo/receitas do produto e requisitos tecnolégicos, estes devem ser atendidos
pela empresa. Se o cliente pedir um produto especifico, caso seja possivel, a empresa declara
na matriz documental de “Investigacdo e desenvolvimento” a pretensdo e provavel formulagao
desse produto. Este é testado em laboratorio e, no caso de ser bem-sucedido, segue para teste a
nivel industrial. Se a producdo for bem-sucedida, é enviada uma amostra para o cliente, em que

este pode testar a funcionalidade do produto desenvolvido pela empresa.

3.4.2. Desenvolvimento do Produto

O desenvolvimento de novos produtos ou de produtos ja existentes surge de
necessidades como:
e Mercado, como tendéncias e expectativas dos clientes;

e Solicitagdo interna.

Os procedimentos para a criacdo, modificacdo e aprovacao de especificacdes para 0s
produtos séo descritos no procedimento de 1&D que define o desenvolvimento do produto, num
documento designado de MID001 — “Registo de produtos ou processo em design e
desenvolvimento”. Os produtos desenvolvidos sdo testados a nivel laboratorial e a escala
industrial e alguns dos novos produtos adquiridos de fornecedores para revenda sdo também
testados, mas apenas a nivel laboratorial de modo a verificar se cumprem com 0s requisitos
exigidos. S&@o efetuados testes de vida de prateleira para determinar uma data de validade
adequada em que sdo considerados os testes organoléticos. Estes testes sdo apenas efetuados
para produtos que foram desenvolvidos pela empresa. Todo o0 processo de desenvolvimento de
produto é devidamente documentado e registado no sistema eletronico.

A rotulagem é efetuada de acordo com um procedimento descrito, o qual tem em

consideracdo a legislagdo em vigor.
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3.4.3. Aquisicéo

A empresa utiliza processos de aquisicdo para controlo da conformidade de acordo com
os requisitos exigidos. A chegada de mercadorias é verificado o estado fisico das embalagens
e do seu contetdo, ¢ efetuado o seu registo e é recolhido o Boletim de conformidade emitido
pelo fornecedor, o qual vem junto com a encomenda. Este procedimento € descrito no
documento de ILG003 — “Rececdo e controlo de mercadorias, MP e MS”.

Os fornecedores aprovados pela empresa devem atender aos seguintes requisitos:

e Cumprir o Regulamento CE n° 606/2009, referente aos produtos vitivinicolas, praticas
enologicas e as restricdes que lhe sdo aplicaveis:
e Cumprir o Codex Enoldgico;

e Garantir produtos isentos de Organismos Geneticamente Modificados (OGM’s).

Para além de atender aos requisitos anteriormente enunciados, os fornecedores também
sdo avaliados consoante a sua performance, tendo esta avaliagdo peso no processo de escolha
do fornecedor.

O processo implementado para a aprovagdo e monitoramento de fornecedores consiste
num procedimento de avaliacdo realizado anualmente. E preenchido um questionario que
enuncia os critérios a avaliar em relacdo a eficiéncia de atendimento; encomendas (prazos,
acondicionamentos e documentacao); qualidade de servi¢o; gestdo de reclamacgdes e indice de
ndo conformidades. No final, o fornecedor ¢ classificado como “Aprovado” ou “Nao-
Aprovado”, em que neste Ultimo caso, o fornecedor ¢ descartado e s6 podera ser consultado
novamente no ano civil seguinte.

Neste parametro é descrito que os produtos adquiridos devem ser verificados de acordo
com as especificacOes existentes e a sua autenticidade tendo por base uma analise de perigos e
avaliagdo dos riscos. Assim sendo, procedeu-se a execucdo da andlise de riscos de

autenticidade, apresentada no documento TQL 004 — “Analise de risco de autenticidade”.

3.4.4. Limpeza e desinfecéo
A empresa dispe de um plano de higiene que especifica 0s seus objetivos,

responsabilidades, os produtos utilizados, as areas de limpeza e desinfecdo e respetiva

frequéncia. A limpeza e desinfecdo € efetuada por colaboradores e apenas os qualificados e
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treinados estdo encarregues desta tarefa. Os produtos quimicos de limpeza utilizados
encontram-se devidamente armazenados e listados. As atividades de higienizagdo realizam-se
em horéario de ndo producdo. No plano de higiene para a producéo, TQL002 — “Plano de higiene
- produgdo e armazenamento”, € dito o tipo de detergente a utilizar no equipamento a limpar,
assim como a acdo do detergente, a dose de aplicacdo e 0s equipamentos de seguranga que se
deve utilizar. Os registos de higienizacdo sdo efetuados conforme o equipamento na area de
producdo e armazém. Os equipamentos e superficies que estdo englobados no plano de
higienizacdo sdo: reatores, tanques, bombas dos tanques, bombas portateis, filtros, mangueiras,
pavimentos, paredes e portas. A higienizacdo destes equipamentos e superficies podem ter
periodicidade diferentes. A eficécia e seguranca das medidas de limpeza e desinfecdo ndo sdo
avaliadas segundo um procedimento escrito, contudo a empresa antes de iniciar uma producao,
verifica regularmente se os tanques de producéo ainda contém algum desinfetante utilizado para
a sua limpeza. Este procedimento é realizado através da utilizacdo de tiras de teste de
identificacdo de acido peracético colocadas no tanque. No caso de o teste dar positivo, o tanque
€ novamente enxaguado e testado. Estas tiras sdo anexadas ao Registo de producéo.

Para a limpeza geral das instalacbes também se encontra disponivel um plano de
higienizacdo, TQLO01 — “Plano de higiene - limpezas gerais”. Os locais a limpar, a
periodicidade, o produto de higienizacao a usar e lista dos equipamentos de protecéo individual
a usar sdo alguns dos pontos abordados. Para a utilizagdo dos produtos de limpeza obedece-se
as instrucbes do fabricante. Os produtos de limpeza para limpeza geral estdo separados dos

produtos para venda.

3.4.5. Descarte de residuos

O procedimento relacionado com o descarte de residuos encontra-se no Manual de Boas
Préticas e Higiene de Fabrico. A remocao de residuos das instalacBes é encargo de uma entidade
externa. Quando ha limpeza de cubas, as aguas de limpeza sdo também recolhidas por uma
entidade externa. Os residuos sdo coletados separadamente em contentores e, quando

recolhidos, efetua-se o registo com a identificacdo do tipo de residuo.
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3.4.6. Materiais estranhos

O requisito K.O n°6 do referencial IFS Food enuncia que com base numa avaliacdo de
perigo e riscos associados, devem ser implementados procedimentos para evitar contaminagdes
com materiais estranhos e que os produtos contaminados devem ser tratados como produtos
ndo conformes.

A norma IFS Food requer a exclusdo do uso de madeira, se possivel, em todas as areas
de manipulacao de matéria-prima, processamento, embalagem e armazenamento, mas que caso
isso ndo seja possivel, como acontece na empresa SAl, a madeira utilizada deve estar limpa e
em boas condi¢des. A SAI utiliza paletes de madeira para o transporte de mercadorias no
empilhador, mas verifica 0 estado destas e se ja ndo estiverem em boas condic¢les, sdo
descartadas. Na zona de producdo sdo utilizadas paletes de plastico, mas ndo exclusivamente.

Na linha de producdo ndo existe detetor de metais ou outros detetores de materiais
estranhos. A medida de prevencdo empregue na produgdo para evitar materiais estranhos € a
utilizacao de filtros de &gua, isto €, antes da agua entrar nos tanques de producdo € filtrada.
Finalizada a producdo, o produto acabado € inspecionado visualmente antes de seguir para
embalamento.

Na area de manipulacdo de matérias primas, processamento, embalamento existem
janelas de vidro sendo assim necessario efetuar uma lista com os materiais de vidro e/ou
quebradicos. E necessario também efetuar um procedimento com as medidas a tomar no caso
que quebra de alguns desses materiais.

Na empresa SAI, os produtos comercializados que sdo revendidos, isto €, diretamente
de um fornecedor, tém um procedimento diferente quanto a gestdo de materiais estranhos. Caso
um cliente encontre um material estranho e seja reportado a empresa, a queixa é registada e é
efetuada de imediato uma reclamacéo ao fornecedor correspondente.

O Processo de Gestdo apresenta como indicador o indice de ndo conformidades, mas
tendo em conta a especificidade do referencial a implementar, substituiu-se pelo indicador de
indice de ndo conformes com material estranho. Devido a possibilidade de em produtos
existirem ndo conformidades, com material estranho, que séo alheias a empresa, neste indicador
apenas se consideram as ndo conformidades reportadas em produtos fracionados pela empresa

ou produzidos pela mesma.
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3.4.7. Controlo de pragas

O sistema de controlo de pragas implementado pela empresa cumpre 0s requisitos legais
considerando: o ambiente da fabrica (pragas potenciais); plano do local com as areas de
aplicacdo (mapa das iscas); a identificacdo das iscas no local; as responsabilidades internas e
externas; os produtos/agentes utilizados e as suas instrugdes de uso e seguranga e, a frequéncia
das inspecdes.

A empresa contrata um servigo externo que faz o controlo de roedores. As inspecdes
sdo efetuadas semestralmente e sdo devidamente documentadas assim como as acOes
resultantes destas. As iscas, armadilhas e exterminadores estdo posicionados corretamente, de
forma a ndo causar qualquer risco de contaminacdo. Na rececdo de encomendas, todos 0s
produtos sdo sujeitos, por inspecdo visual, a verificacdo de presenca de praga. Contudo, a

eficacia deste procedimento ndo € verificada através de analises periodicas de tendéncias.

3.4.8. Rececdo de materiais e Armazenamento

Na rececdo de materiais, incluindo materiais de embalagem e rotulos, é verificada a
conformidade das especificacbes do produto atendendo a um plano de inspecdo especifico
designado de “Modelo de controlo de rece¢ao de mercadorias”. A producdo encontra-se no
primeiro dos dois armazéns da empresa. No primeiro armazéem também é embalado e
armazenado o produto acabado. O segundo armazém, para além de materiais subsidiarios,
contém também produto acabado e, numa sec¢do designada, produto ndo conforme. Como
todos os produtos tém prazo de validade, o sistema de expedicao € realizado de acordo com 0s
principios do First Expired/First Out, isto é, o produto com prazo de validade mais proxima de

expirar € o primeiro a sair.

3.4.9. Rastreabilidade

A norma IFS Food requer a implementacdo de um procedimento de rastreabilidade que
permita a identificacdo de lotes de produtos e a sua relacdo com lotes de matérias-primas,
embalagens em contato direto com alimentos e embalagens destinadas a entrar em contato
direto com alimentos. O sistema deve incorporar o registo de todos os recebimentos, da

producdo e distribuicdo. A rastreabilidade deve ser garantida e devidamente documentada até a
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entrega ao cliente. Este requisito € classificado como K.O n°7. A Figura 3.1 apresenta a
esquematizacdo dos dados necessarios para o procedimento de rastreabilidade a montante
implementado pela SAI.

Fornecedor Transportadora Dia Data Expedito Transporte
Dia Lote MP Em stock Dia
N2 expedigdo Quantidade Quantidade N2 Expedigdo

Lote Produto @ Quantidade

Lote das Cliente

embalagens

Recegdo e
Expedicao

Encomenda
Transporte de MP
Armazenamento
Produgdo e
Embalamento
Armazenamento

Figura 3.1. Esquematizacdo do procedimento de rastreabilidade a montante.

Todos os processos de manipulacdo do produto sdo feitos com base na rastreabilidade.
Contudo, de momento, para as embalagens ndo sdo efetuados os procedimentos necessarios
para a sua rastreabilidade, como por exemplo a atribui¢cdo de um namero de lote e 0 seu registo
no sistema informético de gestdo de stock. A empresa ndo tem um documento escrito com o
procedimento do sistema de rastreabilidade utilizado. No entanto, ja foram efetuados ensaios
para testar a metodologia utilizada que foram concluidos com sucesso. Os ensaios de
rastreabilidade efetuados foram a montante, isto é, segundo o procedimento implementado foi

possivel rastrear um produto, desde o cliente até a matéria-prima.

3.49.1. Ensaio de rastreabilidade

Realizou-se um ensaio de rastreabilidade a fim de rastrear uma matéria-prima
(designada de A). O ensaio foi efetuado a jusante, isto é, a partir da matéria-prima A conhecer
a quantidade de produtos processados a partir desta e onde se encontram.

O primeiro passo para rastrear a matéria-prima A é, a partir do nimero de lote, consultar
no sistema informatico PHC que fornece:

e [Fornecedor;
e NuUmero de Guia de Transporte (GT) do fornecedor;

e Data de registo do lote de matéria-prima no sistema;
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A partir da data e do nimero da GT, procura-se o registo MLGO001 — “Controlo ¢ recegdo

de Mercadorias, MP ¢ MS”. Estes documentos encontram-se organizados cronologicamente.

Neste registo é descrito:

Data de rececdo da matéria-prima A;
Quantidade recebida;
Transportadora;

Lote;

Validade.

No sistema informéatico PHC, com o nimero de lote da matéria-prima A, observam-se

todos os produtos que foram produzidos a partir da mesma, e 0 nimero de lote atribuido a cada

produto final. Tendo o nimero de lote do produto final como ponto de partida, analisa-se o

MPROO01 — “Registo de producdo e embalamento” onde se encontra:

Data de producéo;

Equipamento em que sucedeu a producéo;
Lote de produto final;

Data de Controlo de Qualidade;

Data de aprovagéo do Controlo de Qualidade.

Uma vez reunidos todos os nimeros dos lotes de produtos produzidos a partir da

matéria-prima A, através do sistema PHC, com nimeros de lote de produto é possivel verificar

os clientes a quem o produto foi vendido, assim como a quantidade ainda em stock.

3.4.10. OGM’s e Alergénios

A empresa SAI ndo lida com produtos que incluam com organismos geneticamente

modificados — OGM’s, ou seja, os requisitos da norma IFS inerentes a OGM’s ndo S&o

aplicaveis.

Quanto a alergénicos, 0 mesmo ndo acontece uma vez que alguns produtos

comercializados contém diéxido de enxofre (SO2), albumina de ovo, entre outros. Caso

contenham alergénios, todos os produtos sdo devidamente rotulados.
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O plano de producdo faz distincdo de producdo de alergénios, ndo misturando com a
producdo de produtos que ndo contém alergénios. Estes produtos sao armazenados numa sec¢do

designada.

3.5.  Medigdes, Anélises e Melhorias

O quinto modulo intitulado de Medigdes, Analises e Melhorias tem 11 capitulos, dos
quais se abordaram as Auditorias internas; Analises do produto; Gestéo de incidentes, Recolha
e recall; Gestdo das reclamacgdes de clientes e autoridades; Gestdo de ndo conformidades e

produtos ndo conformes e Agdes corretivas.

3.5.1. Auditorias internas

O referencial IFS Food considera as auditorias internas da organizacdo como o ponto
KO n°8 e dita que estas devem ser conduzidas de acordo com um programa de auditorias
definido e acordado que inclua todos os requisitos da norma IFS. O @mbito e frequéncia destas
auditorias sera determinado pela analise de perigo e avaliacdo de riscos associados. O mesmo
se aplica as areas externas de armazenamento, proprias ou contratadas.

O procedimento PQLO006 — “Auditorias Internas” ja elaborado pela empresa explicita as
medidas a tomar para a execu¢do de uma auditoria interna, incluindo competéncias exigidas
para a equipa de auditores, responsabilidades da geréncia, etc. Os resultados obtidos das
auditorias internas sdo comunicados a direcao e as pessoas responsaveis pela respetiva area. No
documento de BQLOO1 — “Registo de Nao conformidades” sdao descritas as ndo conformidades
redigidas pela auditoria interna, assim como a correspondente medida corretiva. Neste
documento também é possivel acompanhar a medida corretiva e avaliar a sua eficacia.

No entanto aquando da anélise deste procedimento verificou-se falta de coeréncia nas
condicBes de competéncia dos auditores, procedendo-se a alteracdo do documento para
clarificagdo deste ponto. Nas referéncias normativas deste documento apenas era mencionada
anorma ISO 9001, mesmo gue o procedimento ja englobasse as condi¢des da norma IFS, sendo
este campo também alterado.

No periodo de realizacdo deste estdgio na empresa SAI decorreram duas auditorias

internas, uma no ambito da norma NP EN ISO 9001:2015 e outra referente a norma IFS Food.
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3.5.1.1. Auditoria interna NP EN 1SO 9001:2015

No dia 18 de abril de 2019, realizou-se uma auditoria interna no ambito da certificacdo
concedida a empresa SAI segundo a norma NP EN ISO 9001:2015. A auditoria interna foi
efetuada por uma entidade externa, neste caso a Euroconsult, gabinete de consultadoria que
acompanhou a empresa no processo de aquisi¢ao da certificagcdo segundo esta norma. Nas duas
semanas anteriores, o consultor responsavel pelo acompanhamento desta norma na empresa
SAl, esteve nas instalacGes onde se reuniu com a gestao de topo e o departamento de qualidade
revendo os pontos mais passiveis de revisdo por parte da auditoria interna a realizar. Iniciada
com a reunido de abertura, a auditoria seguiu o Plano para o resto do dia, como tinha preparado.
Foram revistos todos os Processos, as ndo conformidades apontadas na auditoria anterior assim
como as agles corretivas tomadas e a sua situacgdo atual. Os colaboradores presentes foram
questionados acerca da sua funcao. No final foi redigido um relatério com as ndo conformidades
encontradas, assim como as oportunidades. No anexo B, encontra-se uma descricdo mais

extensa sobre a auditoria interna realizada, a qual tive oportunidade de acompanhar.

3.5.1.2.  Auditoria interna IFS Food — Auditoria de diagndstico

Na empresa SAI a auditoria interna do referencial IFS Food decorreu no dia 13 de maio
de 2019. O gabinete de consultadoria Euroconsult responsabilizou-se por organizar a auditoria
providenciando um auditor experiente na norma IFS Food e com conhecimentos sélidos em
enologia. O Plano de Auditoria foi enviado previamente e definia 0 &mbito e objetivo, assim
como a sequéncia de Capitulos da norma a auditar. A auditoria foi concebida no ambito de
“Concecdo, desenvolvimento e producdo de produtos enologicos” e o seu objetivo era a
“Avaliacao da Conformidade do Sistema Implementado”.

Somente serdo abordados alguns dos requisitos verificados, nomeadamente alguns dos
requisitos de instalacdes e alguns dos pontos K.O., uma vez que sdo estdo entre 0s mais
importantes.

Como programado, a auditoria comeg¢ou com uma breve reunido de abertura onde foi
revisto e acordado o ambito da auditoria. A auditoria durou um dia inteiro, tendo a maior parte
da manha sido dedicada a inspecdo das instalacdes; da parte da tarde decorreu a avaliagcdo do
Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranca Alimentar existente através da verificacdo da

documentacéo.
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Foram inspecionados os dois armazéns da empresa, sendo que no primeiro € onde ocorre
a producdo, embalamento, armazenamento de produto acabado e matérias-primas e expedicdo
e no segundo armazém ocorre a rececdo de mercadorias € 0 Seu armazenamento,
armazenamento de produto acabado e, numa seccdo designada, produto ndo conforme . A
norma IFS Food é extremamente exigente neste campo e a empresa SAI encontra-se, de
momento, limitada em termos infraestruturas. No primeiro armazém, a zona de producao
deveria ser distinta e fisicamente separada da zona de armazenamento, e 0 uso de madeira
(paletes de madeira), cartdo e materiais de vidro e/ou quebradicos extinto ou minimizado. E de
salientar que na zona de producdo as paletes de madeira estdo a ser gradualmente substituidas
por paletes de plastico. A listagem de materiais de vidro e/ou quebradigos presente em todas as
areas de manipulacdo de produto e/ou matéria-prima deve ser efetuada, assim como deve ser
redigido um procedimento com as medidas a tomar no caso de quebra desses materiais. Sendo
a clausula K.O. n°6 alusiva ao risco de materiais estranhos, este seria um ponto crucial para a
certificacdo. No primeiro armazém na zona de armazenamento deveriam existir zonas preé-
definidas para a matéria-prima, produto acabado e produto intermédio, de modo facilitar a
expedicdo de produto acabado. O segundo armazém encontra-se mais organizado.

A falta de balneérios femininos e masculinos e a auséncia de cacifos com separacao
fisica de roupa de trabalho e roupa pessoal sdo algumas das ndo conformidades em termos de
instalacOes sanitarias.

Na avaliagdo do Sistema de Qualidade e da seguranca alimentar em vigor foi revisto o
Relatorio de Revisdo pela Gestdo. A medida que foram analisados os pontos abordados no
Relatorio, foram também revistos os requisitos exigidos pela IFS Food e, sempre que
necessario, os documentos correspondentes. No modulo da Responsabilidade da Gestdo de
Topo foram notadas pequenas falhas como a necessidade de expor os objetivos definidos
anualmente a todos os colaboradores, 0s objetivos para 2019 e a falta da descricdo das
responsabilidades da equipa de HACCP no documento de descricdo de funcdes.

No Sistema de Gestdo de Seguranca Alimentar analisou-se o sistema de HACCP
implementado, e para tal, utilizou-se como exemplo um produto produzido nas instalacdes.
Foram encontradas pequenas falhas na descricdo do produto, como a falta de referéncia a
presenca ou ndo de alergénios e a auséncia de andlises microbioldgicas. A analise do
fluxograma e da andlise de perigos e riscos associados ditava que ndo haveria Pontos Criticos
de Controlo no processo. No entanto, foram detetadas algumas irregularidades tanto no

fluxograma como na analise de perigos que averiguam se no processo poderia existir algum

45



Ponto Critico de Controlo. Concluiu-se que seria necessario rever o sistema de HACCP. (K.O.
n°2)

Constituindo a rastreabilidade o ponto K.O. n°7 da norma IFS Food, o sujeitou-se um
produto a um teste de rastreabilidade. Contudo, o teste ndo foi possivel de concretizar porque
no registo de producdo do lote escolhido, por questbes de confidencialidade, ndo se
encontravam todas as matérias-primas o que condicionou todo o procedimento. Notou-se
também que nao se regista o lote da embalagem em que o produto é embalado.

O procedimento de recolha e recall (ver seccdo 3.5.3) do produto exigido pelo ponto
K.O. n°9 encontrava-se em desenvolvimento, uma vez que ainda faltava a identificacdo dos
fornecedores de embalagem e referir o cliente. E também necessaria uma lista atualizada com
0s contactos preferenciais dos clientes e uma lista de contatos de entidades a informar.

Na analise do plano de auditorias implementado verificou-se que este ndo cumpria todos
requisitos exigidos pela norma IFS Food, dado que o &mbito e a frequéncia destas auditorias
tém que ser determinados com base numa anélise de perigos e avaliacdo dos riscos associados.
Esta clausula é citada como K.O. n°8.

Quase todos os requisitos da norma IFS Food foram verificados, uma vez que a auditoria
se resumiu, de modo geral, a um diagndstico do estado atual da empresa perante 0s requisitos

exigidos

3.5.2. Anadlises do Produto

O referencial normativo IFS Food requer procedimentos para a analise de todos 0s
requisitos do produto, incluindo as analises fisicas, quimicas e microbioldgicas. Estas devem
ser efetuadas, preferencialmente, num laboratorio acreditado segundo a norma NP EN ISO/IEC
17025. Caso as analises sejam efetuadas pela empresa ou por um laboratério ndo certificado,
os resultados devem ser verificados periodicamente por laboratdrios acreditados.

A empresa SAI tem um laboratdrio interno dedicado ao processo de I1&D e a realizagao
das andlises de amostras dos produtos, e também as analises de vinhos para clientes. No entanto,
o laboratdrio interno ndo é certificado, mas a empresa detém uma base de dados informatica
com resultados de analises efetuadas em laboratorios acreditados que é utilizada como padréo
para comparacdo com os resultados obtidos no laboratério da empresa. Periodicamente o
laboratdrio interno envia amostras para laboratérios certificados e compara os resultados
obtidos em ambos os laboratérios — testes interlaboratoriais. Os equipamentos do laboratério

sdo verificados e calibrados periodicamente e alguns instrumentos séo calibrados por entidades
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externas certificadas. A SAIl contém uma matriz documental com todos os equipamentos
devidamente codificados e identificados relativamente ao seu estado operacional. Esta matriz
de informacdo inclui ainda se o equipamento identificado necessita de recursos de
monitorizacao e medicdo, e uma calendarizacdo das verificagOes e calibragdes efetuadas e ainda
a efetuar. A base de dados que contém esta informacdo designa-se BQLO0O5 — “Gestdo de
equipamentos”.

Alguns equipamentos sdo verificados de forma excecional, como € o caso do FTIR, para
0 qual sdo realizados testes, trimestralmente, que sdo enviados para um laboratorio acreditado
e comparados com os resultados obtidos nesse laboratorio. Este procedimento permite a
atualizacdo das retas de calibracdo do FTIR. O equipamento de medi¢do de pH, antes de ser

utilizado para medicGes de amostras, é calibrado com solucBes padronizadas e certificadas.

3.5.3. Gestdo de incidentes, recolhimento e recall de produto

Para a gestdo de incidentes e para o caso de existir uma potencial situacdo de emergéncia
que impactem diretamente na seguranca, legalidade e qualidade do alimento é necessario a
definicdo e implementacdo de um procedimento. Este deve incluir no minimo a designacéo de
uma equipa de crise; uma listagem de contatos de emergéncia; fontes de aconselhamento
juridico; informacdo do cliente e um plano de comunicacéo, incluindo aos consumidores.

Como ponto KO n°9, a norma IFS refere que deve existir um procedimento eficaz de
recolha e recall de todos os produtos de forma a assegurar que todos os clientes sdo informados
0 mais breve possivel.

A empresa designou a direcao do departamento de qualidade responsavel pela gestao de
incidentes, sendo também nomeada como equipa de crise. Quanto as fontes de aconselhamento
juridico, a empresa tem contrato com uma firma de advocacia, recaindo sobre esta qualquer
questéo legal.

A listagem de clientes e fornecedores encontra-se disponivel no sistema de gestdo de
stock, PHC, assim como os seus contactos. A empresa nao dispde de um plano de comunicagéo,
mas encontra-se em desenvolvimento a elaboracdo de um procedimento em se descreve a
amplitude da comunicacao/alerta a efetuar conforme o nivel de impacto na seguranca do
alimento e a sua extensdo na cadeia de vendas.

Os requisitos da norma IFS quanto ao procedimento de recolha e recall encontram-se
em analise, uma vez que este tema apenas é abordado no procedimento PQL004 — “Corregdes

e acOes corretivas” na sec¢do 4.3.3 — “NC identificada na execugdo de um produto ou prestagdo
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de servigo”. A especificidade da abordagem deste tema e a exigéncia dos requisitos da norma
encontram-se em estudo de modo a verificar se 0 que a empresa descreve no documento é
suficiente para o cumprimento do referencial IFS.

Os testes internos possiveis de realizar acerca deste requisito seriam ambiguos, uma vez
que, o responsavel da equipa de crise € diretor do departamento de qualidade, diretor do

departamento de producdo e pertence a gestao de topo.

3.5.4. Gestao de reclamacdes e gestdo de ndo conformidades

A gestdo de reclamacoes ¢é efetuada com base num procedimento implementado pela
empresa, que analisa as mesmas estipulando agdes corretivas para evitar a recorréncia da ndo
conformidade. A acdo corretiva € considerada como eficaz quando a ndo conformidade
correspondente ndo decorre no prazo de 1 més. As responsabilidades da ndo conformidade sdo

explicitas no procedimento.

Para a gestdo de todas as matérias-primas, produtos semi-processados e produtos finais,
equipamento de processo e matérias de embalagem ndo conformes o procedimento ja
implementado pela empresa inclui o procedimento de isolamento/quarentena, a identificagdo
da ndo conformidade e a decisdo a tomar quanto ao fim do produto e/ou servigo nao conforme
(por ex.: liberacdo, retrabalho/pds-tratamento, bloqueio, rejeicdo, quarentena/eliminagdo). A
responsabilidade da gestdo de ndo conformes é do departamento de qualidade e as medidas a

tomar para a gestéo destes produtos séo entendidas pelos colaboradores relevantes.

3.5.5. Ac0es corretivas

Uma acdo corretiva terd como fim eliminar a causa de uma ndo conformidade, desvio
ou outra situacdo indesejada detetada. O ponto K.O n°10 da norma IFS Food refere que as
acOes corretivas devem ser estabelecidas de forma clara, documentadas e adotadas 0 mais
rapidamente possivel de modo a evitar a recorréncia da ndo conformidade. As responsabilidades
e 0S prazos para as agdes corretivas devem estar claramente definidos. Desta forma, a empresa
segue o0 procedimento PQL004 — “Corregdes e agdes corretivas” onde € descrito o que fazer
face a ndo conformidades assim como as responsabilidades subjacentes. O sistema de registo

onde sdo efetuadas e analisadas as a¢Oes corretivas tomadas pela organiza¢do encontram-se na
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base de dados BQLOO1 — “Registo de Nao-Conformidades” que descreve todas as nao
conformidades verificadas no sistema e a sua agao corretiva. E possivel também acompanhar a
acdo com a periodicidade devida e analisar a sua eficacia. Todos os documentos encontram-se

armazenados de forma segura e de facil acesso.

3.6.  Plano de Defesa dos Alimentos e inspec¢des externas

A empresa SAI tem como base do seu Sistema de Gestdo de Qualidade o referencial
normativo NP 1SO 9001:2015. Com a implementacdo da norma IFS Food 6.1 é exigido um
Plano Defesa dos Alimentos, isto é, uma planificagdo para a protecdo de géneros alimenticios
de contaminac@es intencionais e adulteracBes por agentes biolégicos, quimicos, fisicos ou
radioldgicos com o fim de causar danos. Assim sendo, o departamento de qualidade redigiu um
documento associado a Defesa dos Alimentos onde descreveu a avaliacdo da Defesa dos
Alimentos; o site security; a seguranca do pessoal e visitantes e, por Gltimo, abordou as
inspecdes externas.

No procedimento PQLO11 — “Food Defense”, a avaliagdo da Defesa dos Alimentos
aponta o responsavel, que neste caso € a direcdo do departamento de qualidade, pertencendo
este a gestdo de topo. A andlise de perigo e avaliacdo dos riscos associados para o Plano de
Defesa dos Alimentos foi efetuada para os produtos fabricados na empresa, em que se avaliou
a autenticidade de todas as matérias-primas utilizadas, incluindo a agua. Para os restantes
produtos, que ndo sdo fabricados na empresa, uma vez que este ja se encontra fechado e
embalado ndo se efetuou nenhuma anélise de perigos e avaliacdo de riscos associados.

Na seguranca do local — site security, é requerida a analise de perigo e avaliacdo de
riscos associados. Esta analise e avaliacao ndo foi efetuada devido ao facto de a empresa muito
brevemente mudar de instalacdes, ndo sendo assim possivel a identificacdo de areas criticas.

A politica para a seguranca do pessoal e dos visitantes estipula um acesso controlado e
acompanhamento pelo colaborador designado a zona de armazenamento de, por exemplo,
funcionarios das empresas de distribuicao, controlo de pragas, prestadores de servicos externos
e auditorias de seguranca.

As inspecOes externas sao acompanhadas pelo departamento de qualidade e pela gestéo

de topo.
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4. Ac0es pos-auditoria IFS Food

Apobs a auditoria de diagnostico no ambito da norma IFS Food constatou-se que a
empresa SAI ainda tem muitos aspetos a melhorar, inclusive o sistema HACCP. No sentido de
desenvolver o processo da reformulagéo do sistema HACCP foi elaborado um fluxograma de
um produto da empresa. Por questdes de confidencialidade, os nomes das matérias-primas sdo
genericamente designados de A, B e C, ¢ o produto é referenciado como “produto X”. Na Figura

4.1 encontra-se o fluxograma proposto para o produto X.

Matérias-primas: Recegao e Controlo ‘

Matérias subsidiarias

Armazenamento

Higienizagao dos
tanques de produgao Y Residuos

Mistura das MP
Adigao de agua

Tratamento térmico
(75 °C, 10h)

Controlo de Aprovado?
Qualidade

Matérias subsidiarias

Rotulos

Armazenamento do!
produto

Expedicao

Figura 4.1. Fluxograma proposto para o produto X comercializado pela empresa SAI.
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E de salientar que este fluxograma é apenas um esbogo e como é notério, ndo s&o ainda
identificados pontos criticos de controlo. Para tal deveria realizar-se uma extensa analise ao
processo identificando todos os perigos inerentes a cada uma das 12 etapas identificadas, isto
é, os riscos fisicos, quimicos e microbioldgicos. Identificados os riscos, deve-se entdo proceder
a uma andlise dos perigos e avaliagdo dos riscos, o que ira permitir a identificacao de eventuais
pontos criticos de controlo, os quais devem ser expostos no fluxograma de processo definitivo.

O processo de revisdo do sistema HACCP exige um estudo intensivo de processo, o que
requer tempo. O facto de as anomalias no sistema HACCP em vigor terem sido detetadas numa
etapa final de estagio, apenas permitiu que elaborasse um esboc¢o de fluxograma de um produto

ndo sendo possivel a realizacdo e revisao das etapas seguintes do sistema.
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5. Conclusoes e perspetivas futuras

No decorrer do processo de implementacdo da norma IFS Food na empresa SAI
foram analisados os seis capitulos e verificados alguns dos requisitos citados em cada um, assim
como a sua aplicacdo na empresa. Numa primeira fase foi analisada toda a documentagéo e
atualizada em conformidade com as exigéncias da norma, nomeadamente:

e Atualizacdo de todos os documentos do Sistema de Gestdo da Qualidade de modo a
cumprir com os requisitos exigidos (ex.: Manual da Qualidade; organograma; descri¢éo
de funces; Relatério de Revisdo pela Gestao; etc.)

e Atualizacdo e elaboragdo de especificacdes de matérias-primas e produtos;

e Realizacdo do procedimento de recolha e recall do produto;

e Realizacdo de andlise de perigo de autenticidade e analise de perigo de acessibilidade.

O facto de a empresa ja ter implementado e certificado o seu Sistema de Gestdo da
Qualidade pela NP EN ISO 9001:2015 facilitou o processo de integragédo dos requisitos da IFS
Food, uma vez que muitos destes coincidem.

Ap0s a analise exaustiva dos requisitos da norma IFS Food e a sua aplicagdo na empresa,
verificou-se que alguns dos requisitos eram cumpridos, mas gque muitos deles ainda se
encontram numa fase muito precoce sendo necessaria a mudanca de praticas e desenvolvimento
de procedimentos impostos pela norma.

A auditoria de diagnostico da norma IFS Food permitiu a empresa a consciencializagao
da sua posicdo face ao cumprimento dos requisitos. A experiéncia da auditora relativamente a
interpretacéo e integracdo deste referencial no ambito da empresa SAI facilitou a nogéo da
aplicabilidade dos requisitos e dos aspetos a melhorar. Apds este processo foi possivel concluir
que apesar que cumprir alguns dos requisitos, a maioria ainda se encontra parcialmente ou
totalmente por cumprir.

A revisdo da auditora de todos os processos permitiu concluir que muitos dos
procedimentos ja implementados necessitavam de ser alterados, como por exemplo:

e Revisdo do sistema HACCP;
e Listagem de materiais de vidro e/ou quebradicos — K.O. n°6;
e Realizacdo e documentacdo de ensaios de rastreabilidade do produto, tanto a montante

como a jusante — K.O. n°7;
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e Realizacdo de uma analise de perigos e avaliacdo dos riscos associados para determinar
a frequéncia das auditorias internas no ambito IFS Food — K.O. n°8;

e Melhoria do procedimento de recolha e recall do produto — K.O n°9.

Salientam-se as instalagdes que em muitos pontos ndo vao ao encontro do que € exigido,
pelo que, seriam necessarias obras dispendiosas. A SAI ira futuramente mudar de instalagdes,
estando o projeto ja em seguimento, ndo sendo de momento viavel qualquer obra. As novas
infraestruturas cumprirdo as exigéncias da IFS Food, o que ira facilitar muito o processo de
implementacdo deste referencial tanto a nivel de exigéncias de infraestruturas, higiene e
logistica.

Em suma, conclui-se entdo que empresa ndo se encontra pronta para solicitar a
certificacdo da IFS Food, mas até a mudanca de instalagdes pretende-se reformular os
documentos necessarios e melhorar as praticas de forma a cumprir os requisitos. A certificacdo
deste referencial é um projeto para o ano de 2020.

Com este estagio tive a oportunidade de me familiarizar com a realidade empresarial e,
sendo uma pequena-média empresa (PME), permitiu-me visualizar os desafios diarios dos
colaboradores. Pode-se concluir com este estagio que a empresa segue um bom caminho, mas
que o processo de implementacdo de uma norma exige muito tempo e dedicacdo de todos os

colaboradores e, em especial, da gestdo de topo, sendo isto um desafio para uma PME.

54



Referéncias Bibliograficas

[1] FAO e WHO. 2005. Food Safety Risk Analysis An Overview and Framework Manual Part
I. Food and Agriculture Organization of the United Nation, World Health Organization.
Provisional Edition. Rome, Italy. FAO 2005. (versdo do documento descarregada em 24 de
fevereiro de 2019).

[2] FAO. 2006. Food Security, Issue 2. FAO’s Agriculture e Development Economics Division.
(versdo do documento descarregada em 22 de dezembro de 2018).

[3] FAO. 2001. The State of the Food Insecurity in the World 2001. Food and Agriculture
Organization of the United Nations. Roma, Italia. ISBN: 92-5-104628-X. (versdo do
documento descarregada em 20 de dezembro de 2018).

[4] FAO e WHO. 2003. Cadigo Internacional de Praticas Recomendadas — Principios Gerais
de Higiene dos Alimentos, CAC/RCP 1 - 1969, Rev. 4-2003. (versdo do documento
descarregada em 25 de fevereiro de 2019).

[5] FAO. “Codex Alimentarius: how it all began”. 1995.
http://www.fao.org/3/v7700t/v7700t09.htm (acedido em 25 de fevereiro de 2019).

[6] Comissdo Europeia. 2005. Do campo a mesa: Uma alimentacdo segura para oS
consumidores europeus. Bruxelas, Bélgica. Servico das Publicagdes Oficiais das Comunidades
Europeias. ISBN: 92-894-7776-8. (versdo do documento descarregada em 25 de fevereiro de
2019).

[71 ASAE. “Area Alimentar”. Abril, 2018. https://www.asae.gov.pt/inspecao-

fiscalizacao/plano-de-inspecao-da-asae-pif/area-alimentar.aspx (acedido em 25 de fevereiro de
2019).

[8] Decreto-Lei n.° 237/2005 de 30 de Dezembro. Diario da Republica n® 250, Série I-A.
Ministério da Economia e da Inovacao.

[9] PNPAS, Direcdo Geral da Saude. “Estratégia de Seguranga Alimentar e Nutricional”.

http://www.alimentacaosaudavel.dgs.pt/pnpas/estrategia-de-seguranca-alimentar-e-

nutricional/ (acedido em 20 de maio de 2019).

[10] Paiva, C, (2013). Quality Management: Important Aspects for the Food Industry, Food
Industry. 9, 191-192.

[11] FAO. 2006. Food Safety Certification. (versdo do documento descarregada em 27 de
dezembro de 2018).

55



[12] Pereira, J. (2012). Implementacdo do sistema de seguranca alimentar ISO 22000 na
Miroliva, Tese de Mestrado em Bioquimca Alimentar. Universidade de Aveiro. 82 Pp.

[13] Magalhdes, Andreia. 2007. Complementaridade entre a ISO 22000:2005 e a ISO
9001:2000. Seguranca e Qualidade Alimentar. (versdao do documento descarregada em 5 de
abril de 2019).

[14] NP EN 1SO 9001:2015 — Sistema de Gestdo de Qualidade.

[15] ASAE. “HACCP - o) que &, Abril, 2017.
http://www.asae.gov.pt/?cn=57995855AAAAAAAAAAAAAAAA (acedido em 5 de margo de
2019).

[16] REG-CE. (2004). Regulamento (CE) N.° 852/2004 de 29 de Abril de 2004. Jornal Oficial

da Unido Europeia. Parlamento Europeu e Conselho.

[17] Blanc, Didier. 2006. 1SO 22000: From intent to implementation. 1ISO Management
Systems. (versdo do documento descarregada em 5 de abril de 2019).

[18] WHO. 1997. HACCP: Introducing the Hazard Analysis and Critical Control Point System.
Food Safety Issues. (versao do documento descarregada em 18 de marco de 2019).

[19] FDA. “HACCP Principles & Application Guidelines”. December 19, 2017.

https://www.fda.gov/food/hazard-analysis-critical-control-point-haccp/haccp-principles-

application-guidelines#guide (acedido em 18 de marco de 2019).

[20] Comissao Europeia. 2016. Comunicagdo da Comissao sobre a implementacédo de sistemas
de gestdo da seguranca alimentar que abrangem programas de pré-requisitos (PRP) e
procedimentos baseados nos principios HACCP, incluindo a facilitacdo/flexibilidade de
implementacdo em determinadas empresas do setor alimentar. Jornal Oficial da Unido
Europeia.

[21] Motarjemi, Y., 2014, Food Safety Management: A practical Guide for the Food Industry.
Switzerland. Academic Press. 845-872.

[22] Decreto-Lei n.° 425/99 de 18 de Marco. Diério da Republica n.° 246, Série I-A. Ministério
da Agricultura, do Desenvolvimento Rural e das Pescas.

[23] Wallace C.A. & Mortimore S.E., 2016, Handbook of Hygiene Control in the Food
Industry. Woodhead Publishing. 25-42.

[24] British Retail Consortium Global Standard. “Food Safety”.
https://www.brcgs.com/bregs/food-safety/ (acedido em 12 de marcgo de 2019).

56



[25] DNV GL. “BRC Global Standard for Food Safety”. June, 20109.
https://www.dnvgl.com/services/brc-global-standard-for-food-safety-5148 (acedido em 30 de
abril de 2019).

[26] IFS Management GmbH. (2017). IFS Food Standard Version 6.1.

[27] TFS. “IFS Food 6.1”. https://www.ifs-certification.com/index.php/en/standards/251-ifs-

food-en (acedido em 10 de marco de 2019).

[28] Severino, P (2016). Food Defense e a sua relagao com as normas IFS V6, BRC V7 e FSSC
22000, Tese de Mestrado em Engenharia Alimentar, Universidade de Lisboa. 95 Pp.

[29] Pinto, A & Soares, I, 2018, Sistemas de Gestdo de Qaulidade: Guia para a sua
implementacdo. Lisboa. Edi¢des Silabo. 195 Pp.

[30] IFS. “IFS certification process”. https://www.ifs-certification.com/index.php/en/industry-

en/ifs-certification-process-en (acedido em 18 de margo de 2019).

57






Anexos
Anexo A — Ficha de Seguranca

Nas Figuras A.1 a A.5 encontra-se a ficha de seguranca do produto da empresa SAI
designado por “ClarmixFINE AF”.

O@'@ CLARMIX®FINE AF oo
Ficha de Seguranca

Oenological Sensitivity Pag. 1de5

1. IDENTIFICACAO DA SUBSTANCIA/MISTURA E DA SOCIEDADE/EMPRESA

1.1 Identificacio do Produto

Clarificante enolégico

Nome comerdal: CLARMIX®FINE AF

1.2 Utilizacdes identificadas relevantes da substincia ou mistura e utilizagbes
desaconselhadas

Clarificante enoldgico de uso profissional.

1.3 Identificacao do fornecedor da ficha de dados de seguranca Fornecedor

SAI-Seguranca Alimentar Integrada, Lda

Rua Dr. José Braganca Tavares, 78/1

4580-593 Paredes

Telefone: +351 255 783 066

Contacto da pessoa responsavel pela ficha de dados de seguranga: guality.assurance@saienology.com
1.4 Numero de telefone de emergéncia da empresa e/ou de um organismo oficial de consulta
Centro de Informaggo Antivenenos do INEM — Telefone: 808 250 143

2. IDENTIFICAGAO DOS PERIGOS

2.1 Classificacdo da substancia ou mistura
O produto ndo € considerado perigoso de acordo com o Regulamento CE 1272/2008.

(1]
U 2.2 Elementos do rétulo
5 Rotulagem de acordo com o Regulamento CE 1272/2008
o
3 Pictogramas de perigo: Nenhum
O Palavra-sinal: Nenhuma
(] Adverténcias de perigo: Nenhumas
wn Recomendagdes de prudéncia: Nenhumas
(D]
O 2.3 Outros perigos
@© Substancias mPmB: Nenhuma - Substandas PBT: Nenhuma
c Outros perigos: Nenhum.
)
LC 3. COMPOSICAO/INFORMAGCAO SOBRE OS COMPONENTES
3.1 Substincias
N&o aplicdvel.
3.2 Misturas
Classificacdo dos componentes de acordo com o Regulamento CE 1272/2008:
No. CAS
Nome quimico | Concentragdo (%) | No.CE Classificacao
No. REACH
1302-78-9
Bentonite 10-40 215-108-5 -
9004-34-6
PVPP 10-40 232-674-9 -

4. PRIMEIROS SOCORROS
4.1 Descricdo das medidas de primeiros socorros

Em caso de contacto com os olhos: Enxaguar imediata e abundantemente com agua, também sob as
palpebras, durante ao menos 15 minutos. Consultar médico caso sintomas se agravem.

Figura A.1. Ficha de seguranga do produto "ClaramixFINE AF” — pégina 1.
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Em caso de contacto com a pele: Limpar a zona da pele afetada com agua e sabdo.
Em caso de ingestdo: Produto classificado como ndo perigoso. Lavar a boca com agua.

Em caso de inalagdo: Produto classificado como néo perigoso. Colocar o afetado ao ar livre. Se necessario,
consultar um médico.

4.2 Sintomas e efeitos mais importantes, tanto agudos como retardados
Consultar a Seccéo 2 e 11 para obter informacbes mais detalhadas sobre efeitos para a salide e sintomas.

4.3 Indicacoes sobre cuidados médicos urgentes e tratamentos especiais necessarios
Tratamento: Nenhum.

5. MEDIDAS DE COMBATE A INCENDIOS

5.1 Meios de extincdo i
Meios de extingdo recomendados: Agua e didxido de carbono.
Meio de extingdo ndo recomendados por questdes de seguranga: Nenhum em particular.

5.2 Perigos espedais decorrentes da substancia ou mistura
Libertacdo de poeiras.

5.3 Recomendacoes para o pessoal de combate a incéndios
Equipamento espedal de protecdo a utilizar pelo pessoal de combate a incéndio: No caso de incéndio, usar
aparelho respiratério autbnomo com mascara e roupas apropriadas.

Informagbes adicionais: Os jatos de agua podem ser utilizados para arrefecer recipientes ou tanques de
armazenamento de produtos inflamaveis. Evite varrer a seco pulverizando agua ou usando um sistema de
suc;do para evitar a formagéo de poeira. Tenha em mente que a bentonite molhada pode ser escorregadia.
Recolher a dgua de combate a fogo contaminada separadamente. N3o deve entrar no sistema de esgotos.
Em caso de incéndio e/ou explosdo ndo respirar os fumos.

6. MEDIDAS A TOMAR EM CASO DE FUGAS ACIDENTAIS

6.1 Precaucdes individuais, equipamentos de protecio e procedimentos de emergéncia
Usar os dispositivos de protegdo individual. Colocar as pessoas em local seguro. Consultar as secgdes 7 e
8 para as medidas de proteggo.

6.2 Precaugbes ambientais
Evitar contaminagdo de esgotos/ aguas de superficie/ aguas subterraneas (solos).

6.3 Métodos e materiais de confinamento e limpeza
Lavar, abundantemente, com agua.

6.4 Remissdo para outras seccoes
Consultar os capitulos 1, 8 e 13 para informaces sobre contactos de emergéncia, sobre a protegdo
individual e sobre o tratamento de residuos, respetivamente.

7. MANUSEAMENTO E ARMAZENAGEM

7.1 Precaucgdes no manuseamento
Manter recipiente bem fechado. Evitar formagdo de poeiras. Evitar contacto com os olhos e a inalacdo de
poeiras.

7.2 Condigdes de armazenagem, incluindo incompatibilidades
Manter afastado de alimentos e bebidas. Armazenar em local adequadamente ventilado. Evitar humidade.
Materiais incompativeis: Nenhum em particular.

Figura A.2. Ficha de seguranca do produto "ClaramixFINE AF” — pégina 2.
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7.3 Utilizacoes finais especificas:
Nenhuma em particular.

8. CONTROLO DA EXPOSICAQ/PROTECCAO INDIVIDUAL

8.1 Parametros de controlo
Valor limite de exposicdo DNEL: N.D./N.A.
Valor limite de exposicao PNEC: N.D./N.A.

8.2 Controlo de exposicido

Protecdo dos olhos: N&o € necessario, em caso de utilizacdo normal.

Prote¢do da pele: Nenhuma precaugao espedal € necessaria para 0 uso normal.
Protecé@o das maos: Em utilizagéo normal, ndo é necessario a utilizagdo de luvas.
Protegdo das vias respiratérias: Usar mascara filtrante para protegdo de poeiras.
Controlos de exposi¢do ambiental: Nenhum.

9. PROPRIEDADES FISICAS E QUIMICAS

9.1 Informacoes sobre propriedades fisicas e quimicas basicas
Aspeto e cor: PG branco ou bege.

QOdor: Tipico.

Limiar olfativo: N.D./N.A.

pH: N.D./N.A.

Ponto de fusdo/ Ponto de congelagdo: N.D./N.A.

Ponto de ebuligdo inicial e intervalo de ebulicdo: N.D./N.A.
Inflamabilidade Sélido/ Gasoso: N&o inflamavel

Maximo/ Minimo de inflamabilidade ou limites de explosividade: N.D./N.A.
Densidade relativa: N.D./N.A.

Densidade a 20°C: 0,9 - 1,4 g/mL

Densidade do vapor a 20°C: N.D./N.A.

Velocidade de evaporacdo: N.D./N.A.

Pressdo de vapor: N.D./N.A.

Hidrossolubilidade: < 0,9 mg/L a 20 °C

Solubilidade em outros solventes: N.D./N.A.

Coeficiente de particdo (n-octanol/agua): N.D./N.A.
Temperatura de auto-ignicdo: N.D./N.A.

Temperatura de inflamag&o: N.D./N.A.

Viscosidade a 20°C: N.D./N.A.

Propriedades explosivas: Ndo explosivo

Propriedades comburentes: Nao

9.2 Qutras informacoes

Miscibilidade: N.D./N.A.

Lipossolubilidade: N.D./N.A.

Condutividade: N.D./N.A.

Propriedades relevantes de Grupos de Substancias: N.D./N.A.

10. ESTABILIDADE E REACTIVIDADE

10.1 Reatividade: Nenhuma reagdo perigosa em condigGes normais de utilizaggo.
10.2 Estabilidade quimica: Estdvel em condigdes normais.

10.3 Possibilidade de reacoes perigosas: Estdvel em condicBes normais.

10.4 Condicoes a evitar: Nenhuma em particular.

10.5 Materiais incompativeis: Nenhum em particular

10.6 Produtos de decomposicdo perigosos: Nenhum.

11. INFORMAGAO TOXICOLOGICA

Figura A.3. Ficha de seguranga do produto "ClaramixFINE AF” — pégina 3.
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11.1 Informacdo sobre efeitos toxicologicos
O produto ndo & toxico.

Toxicidade:

Toxicidade aguda por via oral: N.D./N.A.

Toxicidade aguda por inalago: N.D./N.A.

Toxicidade aguda por via cutdnea: N.D./N.A.

Corrosao/initacdo cutdnea: N.D./N.A.

Lesdes oculares graves/irritacdo ocular: N.D./N.A.

Sensibilizagdo respiratoria ou cutdnea: N.D./N.A.

Carcinogenicidade: N.D./N.A.

Efeitos reprodutivos: N.D./N.A.

Mutagenicidade em células germinativas: N.D./N.A.

Teratogenicidade: N.D./N.A.

Toxicidade para drgdos-alvo especificos (STOT) - exposigao unica: N.D./N.A.
Toxicidade para drgdos-alvo especificos (STOT) - exposigao repetida: N.D./N.A.
Toxicidade por aspiragdo: N.D./N.A.

Componentes

Toxicidade aguda por via oral
Bentonite: DL50 Rato >2000 mg/kg (Teste OCDE 420)
Celulose: DL50 Rato >5000 mg/kg (24h)

Toxicidade aguda por inalagdo
Bentonite: CL50 Rato >5.27 mg/L (Teste OCDE 436)
Celulose: CL50 Rato >5800 mg/L (4h)

Toxicidade aguda cutanea
Celulose: CL50 Rato/Coelho >2000 mg/kg (24h)

12. INFORMAGAO ECOLOGICA

12.1 Toxicidade: Adotar boas praticas de trabalho de modo a evitar a dispersdo do produto no
ambiente.

12.2 Persisténcia e degradabilidade: N.D./N.A.

12.3 Potencial de bioacumulacdo: N.D./N.A.

12.4 Mobilidade no solo: N.D/N.A.

12.5 Resultados da avaliacio PBT e mPmB: N&o aplicavel.

12.6 Outros efeitos adversos: Nenhum.

13. CONSIDERAGOES RELATIVAS A ELIMINACAO

13.1 Métodos de tratamento de residuos
Os residuos e recipientes vazios devem ser manipulados e eliminados de acordo com as legislagbes
locais/nacionais vigentes.

14. INFORMACOES RELATIVAS AO TRANSPORTE

Transporte rodovigrio (ADR), maritimo (IMDG) e aéreo (IATA):

14.1 Nimero ONU (UN): Produto ndo perigoso.

14.2 Nome apropriado para embarque ONU (UN): N.D./N.A.

14.3 Classe de produtos perigosos: N.D./N.A.

14.4 Grupo de Embalagem: N.D./N.A.

14.5 Perigos ambientais: N.D./N.A.

14.6 Precaugbes Especiais para o Utilizador: N.D./N.A.

14.7 Transporte a granel em conformidade com o Anexo II da Convencio MARPOL 73/78 e
com o Codigo IBC: N.D./N.A.

15. INFORMAGAO SOBRE REGULAMENTACAQO

Figura A.4. Ficha de seguranga do produto "ClaramixFINE AF” — pégina 4.
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15.1 Regulamentacdo/legislacdo especifica para a substancia ou mistura em matéria de
saude, seguranca e ambiente:

O produto ndo é afetado pelo Regulamento (CE) n® 1005/2009 do Parlamento Europeu e do Conselho, de
16 de setembro de 2009, relativo as substancias que empobrecem a camada de ozono.

O produto ndo estd afetado pela Diretiva 2012/18/UE (SEVESQ III). O produto ndo esta afetado pelo
Regulamento (UE) No 528/2012 relativo a comercializagéo e ao uso dos biocidas.

0 produto ndo esta afetado pelo procedimento estabelecido no Regulamento (UE) No 649/2012, relativo
a exportacdo e importacdo de produtos quimicos perigosos.

15.2 Avaliacdo da seguranca quimica
Avaliagbes de Seguranga Quimica por realizar.

16. OUTRAS INFORMACOES

Abreviaturas:

ADR - Acordo Europeu Relativo ao Transporte Internacional de Mercadorias Perigosas por Estrada;

DL50 - Dose Letal para 50% de uma Populacdo de teste (Dose Letal Média);

DNEL - Nivel derivado de exposicdo sem efeitos.

IATA - Associacdo Intemadonal do Transporte Aéreo;

IBC - Codigo Internacional para a Construgdo e Equipamento de Navios que Transportam Substdndas
Quimicas Perigosas a Granel;

IMDG - Cédigo Maritimo Internacional de Mercadorias Perigosas;

MARPOL - Convengao Intemnacional para a Prevengdo de Poluigdo dos Navios;

PBT - Substancia Persistente, Bioacumulativa e Tdxica;

PNEC - Concentracdo previsivelmente sem efeitos.

REACH - Regulamento (CE) No 1907/2006 do Parlamento Europeu e do Concelho a proposito do Registro,
da Avaliacdo, Autorizacao, e Restrigdo de Quimicos;

UN - Nagdes Unidas;

mPmB - Muito Persistentes e Muito Bioacumulativos

CAS — Nimero CAS (Chemical Abstrads Service)

Este documento foi elaborado por uma pessoa qualificada e com formagao adequada.
Principais fontes bibliograficas:

Regulamento (CE) N° 1272/2008 de 16 de dezembro de 2008

Regulamento (CE) N° 453/2010 da Comissdo de 20 de Maio de 2010

As informagbes contidas nesta ficha de dados de seguranga baseiam-se nos nossos conhecimentos na data
acima indicada.

Referem-se exdusivamente ao produto indicado e ndo constituem garantia particular de qualidade.

O utilizador é obrigado a assegurar-se que esta informacdo é apropriada e completa com respeito ao uso
espedfico a que se destina.

Esta ficha anula e substitui todas as edigbes precedentes.

Figura A.5. Ficha de seguranga do produto "ClaramixFINE AF” — pégina 5.
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Anexo B — Relatorio da Auditoria interna — NP EN 1SO 9001:2015

Esta foi a primeira auditoria interna ap6s a auditoria de concesséo e teve o proposito de
acompanhar a situacdo da empresa relativamente a aplicacdo e cumprimento dos requisitos.
Uma vez que a concessao deste certificado tem quase um ano, a auditoria de acompanhamento
estara para breve, e esta ditara a renovacao do certificado da ISO 9001.

A auditoria interna iniciou com a reunido de abertura, em que foi apresentado o plano
de auditoria para o resto do dia. Na reunido estiveram presentes a gestdo de topo, a responsavel
de qualidade, eu e a auditora. Uma vez iniciada a reunido analisou-se o relatério de Revisdo
pela Gestdo da empresa SAI. Todos os processos foram analisados, comecgando pelo processo
de Planeamento do Sistema de Gestdo da Qualidade. Dos documentos solicitados, destaca-se o
TGEOO1 — “Politica da Qualidade” que foi analisado pela auditora ressalvando-se a
reformulacdo do item referente as normas aplicadas na empresa. Foram adicionados 0s
requisitos referentes a norma IFS Food, nomeadamente a responsabilidade ambiental e social,
em que foi sugerido pela auditora destacar a importancia da seguranga alimentar, visto ser o
fundamento da norma em vista.

Na revisdo do ambito pelo qual a organizacgdo tinha sido certificada verificou-se uma
alteracdo, isto é, o ambito foi ampliado de modo a abranger as analises de vinho efetuadas no
laboratorio interno. O &mbito atual da empresa € o seguinte:

e Concecdo, desenvolvimento e producgéo de produtos enologicos;
e Comercializacao de produtos e equipamentos enoldgicos, produtos e equipamentos de
higiene.

e Anadlises fisico-quimicas externas efetuadas no laboratorio interno.

A ndo aplicabilidade do ponto 8.5.1 f) mantém-se, visto este ser referente ao controlo
do processo e, neste caso, justifica-se pelo facto de o controlo do processo se efetuar
analiticamente. O atual site da empresa foi também alvo de revisdo, visto necessitar de melhorar
a sua funcionalidade quanto a comunicacdo com os clientes e fornecedores, pois este € uma
importante plataforma de comunicacdo. A empresa tem como pretensdo uma mudanca de
instalagdes, tendo ja avangado com o projeto e investimentos a fazer. No entanto, € algo que
ndo se encontra ainda oficializado.

Quanto as questdes internas e externas que sao relevantes para o Sistema de Gestdo da
Qualidade, estdo sao identificadas na base de dados BQL002 — “Identificacdo de questdes

internas e externas”, onde a auditora sugeriu, que como contexto externo podera ser adicionado
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a norma IFS Food. Dentro do contexto interno e externo analisado podem surgir novas
oportunidades que védo ser nomeadas e acompanhadas na base de dados BQL0O07 — “Gestdo de
riscos e oportunidades”. Neste documento observaram-se duas novas analises de risco, TQL
004 — “Analise de risco de autenticidade” e TQL 005 — “Analise de risco de Acessibilidade”,
as quais sucedem das exigéncias da norma IFS Food. Neste topico de riscos e oportunidades,
foi sugerido pela auditora a reavaliacdo dos riscos até entdo identificados, de forma a constatar
se as acOes tomadas para o determinado risco foram necessarias para o eliminar.

Na avaliacdo do desempenho e eficicia do Sistema de Gestdo da Qualidade, a avaliacdo
da empresa por parte dos clientes é um procedimento ja efetuado na SAI. E enviado um
questionario por e-mail aos clientes responsaveis por cerca de 70-80% da faturacdo. O
cumprimento dos objetivos da qualidade é monitorizado na base de dados BQL006 — “Objetivos
da qualidade”. Dentro deste documento foram analisados alguns dos indicadores do Processo
de Planeamento e Melhoria do SGQ, como o “Indice de desempenho” e o “Indice de
cumprimento do plano de vindima”, nos quais foi recomendado uma mudanga na periodicidade
de monitorizagdo. Foi também revisto o documento de registo das ndo conformidade, BQL001
— “Registo de ndo conformidades”. Os fornecedores avaliados pela SAI sdo os que representam
cerca de 80% das compras por parte da empresa, sendo a sua avaliacéo final reportada por e-
mail.

Apos a revisdo do Processo de Planeamento e Melhoria do SGQ, seguiu-se o Processo
de Gestdo Comercial. Foi requisitado o documento de registo de visitas comerciais, MTC002 —
“Registo de visita comercial”, sendo que, foi apontado pela gestdo de topo a possibilidade de
aquisicdo de um sistema informatico especifico para uma melhor organizacdo a nivel comercial.
Na revisao dos documentos foi apontado pela auditoria a colocagao do logotipo de certificacdo
ISO 9001 nos documentos de propostas enviados aos clientes.

No Processo de Gestdo de Producgédo foi apontado pela auditora a necessidade de
adicionar os requisitos da norma IFS Food como uma entrada neste processo, assim como
possiveis documentos que estes requisitos possam gerar como saida. Quanto ao planeamento
de producéo, este ndo é efetuado diariamente, mas sim de forma sazonal devido a época de
maior fluxo de vendas (época de pré e durante vindima). O Planeamento de Vindima 2019 é o
plano de producdo a ocorrer de momento. Reviu-se o registo de produtos de design e
desenvolvimento e o procedimento para os rétulos, ndo sendo apontado qualquer desvio aos
requisitos necessarios. E de salientar que neste Processo foi adicionado como indicador “Indice
de ndo conformes por material estranho” devido as exigéncias dos requisitos da norma IFS

Food.
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O Processo de Gestdo Técnica foi revisto de forma mais pormenorizada quanto as
analises efetuadas no laboratério devido a extensdo do &mbito. Encontra-se delineado o Plano
de Inspecdo e Ensaio, que descreve as analises de controlo de qualidade a efetuar. As amostras
de vinho sdo devidamente codificadas e inseridas numa base de dados especifica. As analises
de agua sdo efetuadas numa entidade externa, cujo laboratorio € acreditado e € monitorizado e
avaliado da mesma forma que os fornecedores. Para as analises de vinho, é disponibilizado no
site um documento com os critérios que os clientes pretendem que sejam avaliados. Contudo
este documento ndo é muito utilizado pois muitos clientes que requerem estas analises sao
pequenos produtores que deixam a amostra na secretaria ou com algum dos colaboradores,
ignorando o procedimento. Este foi um dos pontos apontados pela auditora como sendo
necessaria uma inspecdo mais rigorosa.

Encerrando a parte da manha, seguiu-se a pausa para almocgo.

A tarde iniciou com a revisdo do Processo de Gestdo de Recursos, em que foi analisado
0 Plano de Formacdo estipulado pela empresa e o seu cumprimento. Na auditoria anterior, ou
seja, na auditoria de concessdo, foi detetada uma ndo conformidade neste Processo,
nomeadamente referente aos Recursos de monitorizagdo e medicdo, pelo que, nesta auditoria,
verificou-se a agdo corretiva tomada e a sua situagdo atual. A medida corretiva tomada foi
adicionar ao Plano de formacdo, uma acdo formativa na tematica de Recursos de monitorizacédo
e medicdo, pelo que esta ja foi cumprida. A base de dados inerente a gestdo de equipamento,
BQLO05 — “Gestdo de equipamentos”, explicita todos os equipamentos do laboratério com a
devida codificacdo, estado operacional, calibracéo e verificacdo. Existe também, a ficha de cada
equipamento em que sdo registadas todas as intervencdes. Para este Processo, foi sugerido pela
auditora a adicao do indicador “Monitorizagdo dos custos de recursos”, abrangendo os
equipamentos de producéo e de laboratério. As definicdes de fungdes foram reformuladas pois
com o processo de implementacdo da norma IFS Food foram atribuidas responsabilidades
inerentes as suas exigéncias. Na definicdo de funcdes recomenda-se a distribuicdo de uma copia
das fungdes aos colaboradores, para consciencializagdo e conhecimento da fungédo de cada um.

No Processo de Logistica e Compras foram revistos os procedimentos de rececdo e
controlo de mercadorias.

Uma vez analisados todos os processos, a auditoria visitou as instalac@es incluindo
laboratorio, rececdo, armazém e producdo. Em todos os departamentos foram questionados 0s
devidos responsaveis acerca das suas responsabilidades, conhecimento e cumprimento dos

procedimentos estipulados pela empresa.
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No final da visita da auditora pelas instalacbes, houve uma ultima reunido com a
geréncia em que foram discutidos os pontos a melhorar. O relatério de auditoria foi enviado

para a empresa dias depois.
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