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Resumo

Atualmente, a qualidade e segurancga alimentar é uma das principais preocupagoes para
qualquer empresa do setor alimentar. Assim sendo, de forma a garantir que os géneros
alimenticios nao representam qualquer perigo para o consumidor final e que cumprem todos
os requisitos, foram criados diversos Sistemas de Gestao e Seguranga Alimentar (SGSA). Estes
SGSA tém como base a legislagao em vigor para os géneros alimenticios, os codigos de boas
praticas segundo Codex Alimentarius (CA) e um sistema Hazard Analysis and Critical Control Points
(HACCP). Sao exemplos destes sistemas internacionais os referenciais normativos
International Featured Standard (IFS) Food, British Retail Consortium (BRC) e Foundation For Food
Safety Certification (FSSC) 22000. Estes referenciais estao integrados nas normas da Global Food
Safety Iniciative (GFSI) e na sua visao, que defende que os consumidores, quando compram,
precisam da garantia de que os alimentos que adquirem sao seguros para consumo proprio e
das suas familias.

Desta forma, surge o presente projeto, com o interesse de uma industria de temperos
e molhos e também por indicagio de alguns dos seus maiores clientes, dar inicio a
implementagao e obtengao da certificagao na IFS Food — Versao 6.l., uma das normas
internacionais com maior destaque na area alimentar. Numa fase inicial do trabalho foi
necessario realizar um reconhecimento de todas as infraestruturas e dos processos de fabrico
bem como a leitura e interpretagao do referencial IFS Food — Versao 6.1. Seguidamente foi
realizada uma pré-auditoria, apenas para uso interno, com o intuito de avaliar o grau de
cumprimento e a conformidade da empresa face aos requisitos da norma e aplicar as respetivas
agoes corretivas. No final da auditoria, verificou-se que a maioria dos requisitos nao eram
cumpridos, foram classificados com a pontuagao “D” sessenta e nove requisitos e seis nao
conformidades KO. Assim a fase final teve como objetivo a realizagao das respetivas agoes
corretivas de forma a cumprir todos os requisitos da norma e a obter uma certificagdo bem-
sucedida.

No final do estagio a empresa nao conseguiu intervir em todas as nao conformidades

detetadas. No entanto planeia continuar a trabalhar para a implementagao da IFS Food.
Palavras-Chave: IFS Food — Versao 6.1, Sistema de Gestao e Seguranga Alimentar (SGSA),

Andlise de Perigos e de Pontos Criticos de Controlo (HACCP), Indlstria de temperos e

molhos, Implementagao.






Abstract

Currently, food quality and safety are major concerns for any company in the food
sector. Therefore, in order to ensure that foodstuffs do not pose any danger to the final
consumer and that they fulfill all requirements, several Food Safety and Management Systems
(SGSA) have been created. These SGSA are based on the legislation in force for foodstuffs,
codes of good practice according to Codex Alimentarius (CA) and a Hazard Analysis and
Critical Control Points (HACCP) system. Examples of these international systems are the
International Featured Standard (IFS) Food, British Retail Consortium (BRC) and Foundation
For Food Safety Certification (FSSC) 22000 standards. These standards are integrated into the
standards of the Global Food Safety Initiative (GFSI) and its Vision, which defends that
consumers, when they buy, need the guarantee that the food they buy is safe for their own
consumption and that of their families.

Thus, the present project arises, with the interest of a seasoning and sauce industry
and also by indication of some of its biggest customers, to start the implementation and
certification in IFS Food — Version 6.1. One of the most prominent international standards in
the food area. In an initial phase of the work, it was necessary to recognize all the
infrastructures and manufacturing processes, as well as to read and interpret the IFS Food —
Version 6.1 framework. A pre-audit was then carried out, for internal use only, in order to
assess the company's degree of fulfillment and compliance with the requirements of the
standard and apply the respective corrective actions. At the end of the audit, it was found that
most of the requirements were not met, since sixty-nine requirements were classified with a
“D” score and there were six KO non-conformities. Thus, the final phase aimed to carry out
the respective corrective actions in order to meet all the requirements of the standard and
obtain a successful certification.

At the end of the internship, the company was unable to intervene in all detected non-

conformities. However, it plans to continue working towards the implementation of IFS Food.

Keywords: IFS Food — Version 6.1, Food Safety and Management Systems (SGSA), Hazard

Analysis and Critical Control Points (HACCP), Seasoning and Sauce Industry, Implementation.
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|. Introducao

1. Enquadramento

O sector agroalimentar tem vindo a apresentar um espago relevante da economia
europeia e nacional. Este setor sofreu, nos ultimos anos uma evolucao apreciavel adaptando
produtos ao gosto dos consumidores ao mesmo tempo que procurava processa-los de forma
mais saudavel e apresentando caracteristicas inovadoras, tornando-os deste modo mais
competitivos (FCT; 2020).

Contudo, as doengas e os danos provocados por alimentos sao, na melhor das
hipoteses, desagradaveis, e, na pior das hipoteses fatais. E de forma a dar continuidade nao so,
aos resultados positivos a nivel econdmico, mas também a disseminagao de doengas de origem
alimentar ao redor do mundo, em muitos paises tém sido notorias as alteragoes dos habitos
alimentares, bem como o controlo eficaz de higiene (FAO, 2006). Paralelamente a estas
alteragoes, existem fatores intransponiveis que dizem respeito a segurancga alimentar. Segundo
o regulamento (CE) n.° 178/2002 nao é permitida a colocagao no mercado de quaisquer
géneros alimenticios que nao sejam seguros, isto €, quando prejudiciais para a saude e/ou
improprios para consumo humano. Desta forma, um género alimenticio é considerado seguro
quando se apresenta em conformidade com disposi¢oes especificas que |he sao aplicaveis.

Perante este cenario e de forma a dar resposta a todas as exigéncias e requisitos que
atualmente sao apresentados as organizagoes, estas podem e devem recorrer a implementagao
de referenciais alimentares, como a IFS Food, que consequentemente vai refletir num aumento
da confianca do cliente, o estabelecimento de um maior nimero de relagdoes comerciais de
caracter nacional e internacional e a melhoria continua da organizagao. Desta forma, foi do
interesse da empresa de temperos e molhos e também por indicagao de alguns dos seus
maiores clientes, dar inicio a implementagao na IFS Food — Versao 6.1.

De forma resumida, a presente dissertagao apresenta-se dividida em cinco capitulos:
. Capitulo um — introdugao: onde é apresentado o enquadramento da tese, os principais
objetivos do projeto e apresentagao da empresa;

. Capitulo dois — sistemas de gestao da seguranga alimentar: sao abordadas nogoes
maioritariamente tedricas relativamente a qualidade e seguranga alimentar, a legislagao vigente
e as normas associadas;

. Capitulo trés — implementagao da norma IFS Food — Versao 6.1 na empresa: retrata
todos os requisitos pertencentes a norma IFS Food — Versao 6.1, mostra se a empresa se

encontra em cumprimento ou nao dos mesmos e sao propostas algumas melhorias para que



a empresa os consiga cumprir na totalidade. Sao ainda apresentadas algumas limitagoes que
foram surgindo ao longo do percurso bem como o trabalho ainda necessario para a realizagao
da implementagao da norma IFS Food — Versao 6.1;

. Capitulo quatro — conclusdes: sao nomeadas as principais conclusoes relativamente ao
trabalho desenvolvido durante o periodo na empresa;

. Capitulo cinco — referéncias: sao apresentadas todas as referéncias que fundamentaram

a realizacao da dissertacgao.

1.2 Objetivos do projeto

O projeto aqui apresentado foi realizado no ambito da unidade curricular
Dissertacao/Projeto, inserida no Mestrado em Seguranga Alimentar da Faculdade de Farmacia
da Universidade de Coimbra.

Numa fase inicial do trabalho, o objetivo passou por conhecer todas as infraestruturas,
os processos de fabrico bem como a leitura e interpretagcao do referencial IFS Food — Versao
6.1. Continuamente, criou-se um levantamento das necessidades da empresa, de forma a dar
cumprimento a cada um dos requisitos da respetiva norma em estudo.

Apos isso, os pontos mais importantes focaram-se na realizagao de uma pré-auditoria,
de forma a detetar as nao conformidades, aplicar as agoes corretivas necessarias para corrigi-
las, bem como garantir a formagao dos colaboradores da empresa de forma a haver uma
preparagao para a auditoria de certificagdo IFS Food — Versao 6.1, assegurando que o seu
desempenho seja o melhor e o mais adequado, tendo em consideragao as necessidades e
objetivos da empresa. Estando todos os preparativos concretizados, o objetivo passou por
garantir uma certificagao bem-sucedida.

A parte do trabalho desenvolvido para a realizagio do projeto, houve também a
necessidade de realizar outras tarefas referentes a qualidade e seguranga alimentar,
nomeadamente, a realizagao de testes de controlo de qualidade de forma a dar indicagao de
ordem para liberar os produtos para enchimento; elaboragao de relatorios técnicos;
preenchimento do controlo de produgao e entrada de stocks no programa, entre outras, que
me permitiram ter nogao da quantidade e complexidade das tarefas que sao necessarias numa

industria alimentar.



1.3 Apresentacao da empresa

A empresa onde foi realizado este projeto por motivos de confidencialidade nao
permitiu a divulgacdo do seu nome. Desta forma, fago aqui uma pequena apresentagao da
mesma, tendo sempre em conta o seu anonimato.

A empresa em causa tem desenvolvido as suas a atividades no setor agroalimentar,
desde 1982. A sua produgao é maioritariamente de temperos e molhos, cujo fabrico foca-se
em produtos tradicionais ligados aos sabores caracteristicos da sua zona de implantagao, o
Alentejo. Esta é uma das regices de Portugal mais ricas a nivel gastronémico, sendo prova
disso mesmo, a classificagao da dieta mediterranica como patriméonio mundial e imaterial da
humanidade pela UNESCO. A empresa identifica como seus principais pontos fortes a
qualidade dos seus produtos, rapidez de resposta aos seus clientes e know-how adquirido, o
que lhe permite responder a todas as solicitagoes, nomeadamente o desenvolvimento de novas
solucoes.

Aos pontos fortes referidos anteriormente unem-se outros, imprescindiveis para a
empresa e que a mesma tem vindo a procurar alcangar ao longo dos anos, tais como, a
conformidade com a legislagio de seguranga alimentar; a transparéncia na distribuicao; o
controlo de todas as etapas da produgao e processamento de alimentos, minimizando os
riscos de contaminagao e garantindo a seguranca alimentar e o reforgar de todas as
capacidades organizacionais, de forma a gerir e monitorizar todo o processo produtivo, desde
a rececao da encomenda por parte do cliente, até a expedigao e rece¢ao do produto acabado
por parte deste. Aliados a estes fatores temos uma empresa com um carisma competitivo no
mercado e que procura garantir a qualidade e seguranga alimentar, sempre com o objetivo de

uma maior confiabilidade para o consumidor final.



2. Sistemas de Gestao da Seguranca Alimentar

A globalizagao e a internacionalizagao dos setores tém sido fatores cruciais na evolugao
da populagao, refletindo-se numa maior preocupagao relativamente aos produtos alimentares
e naturalmente a uma maior exigéncia por parte da qualidade e seguranga alimentar. Segundo
a NP EN ISO 9000:2015 *“a qualidade dos produtos e servicos de uma organizacao é
determinada pela aptidao para satisfazer os clientes e pelo impacto, pretendido ou nao, sobre
outras partes interessadas relevantes” (NP EN ISO 9000:2015). Uma vez que, cada pessoa tem
expetativas diferentes, a definicio de qualidade é complexa e ajustavel as preferéncias das
pessoas. Relativamente a seguranca alimentar, apesar de existirem varias definicoes de
seguranga alimentar, a mais aceite define-se por: “Quando todas as pessoas, em todos os
momentos, tém acesso fisico e econémico a alimentos suficientes, seguros e nutritivos para
atender as suas necessidades dietéticas e preferéncias alimentares para uma vida ativa e
saudavel.” (FAO, 2003).

Desta forma, os SGSA tornam-se essenciais e surgem da necessidade de garantir a
seguranga dos alimentos ao longo de toda a cadeia alimentar, especificando produtos ou
categorias de produto e os processos e locais de produgao, desde os produtores primarios
até ao consumidor final (NP EN ISO 22000:2005).

Um SGSA é reconhecido como, a politica, estrutura e procedimentos implementados
pela empresa a fim de demonstrar a sua preocupagao e envolvimento na seguranga alimentar,
tendo como obijetivo principal a protegao da saide do consumidor, bem como a prevengao
de problemas de seguranga alimentar nas industrias. Integrados neste SGSA estao, o Cddigo
de Boas Praticas de Higiene e de Fabrico do CA e o sistema HACCP. Contudo, com o
surgimento das exigéncias por parte dos clientes e, de forma a dar resposta a estas, as
indUstrias tém vindo a implementar as normas da International Organization for Standardization
(ISO) e sistemas mais complexos como a IFS Food (FAO, 2006; Dias, 2020). Estes SGSA
permitem a identificagao a analise de perigos e avaliagao dos riscos associados para a seguranga
dos alimentos, assim como, a gestao sistematica do programa de pré-requisitos; redugao dos
custos através de processos eficazes e de auditorias; controlo eficaz e dinamico dos perigos
ligados a seguranca alimentar e dos alimentos; melhoria continua e conformidade com os
requisitos dos clientes e acima de tudo com as referéncias, regulamentos e leis em vigor

(Almeida, 2020).



2.1 Legislacao vigente

Atualmente, a livre circulagao de géneros alimenticios na comunidade s6 pode ser
alcangada se os requisitos de seguranca alimentar se igualarem entre os Estados-Membros.
Criar condigoes de desigualdade da concorréncia pode afetar o funcionamento do mercado
interno. Por isso, a harmonizac¢ao da legislagao entre as varias empresas do setor alimentar da
Uniao Europeia torna mais transparente a concorréncia entre os varios operadores a nivel
europeu e sujeita as empresas as mesmas regras, garantindo a livre circulagao de géneros
alimenticios (Quali.pt, 2018).

Em Portugal, sao adotadas as referéncias e regulamentos realizados pelo Parlamento
Europeu e pelo Conselho, e implementados como legislagao obrigatéria para as empresas
deste setor, uma vez que é membro da Uniao Europeia (Silva, 2018). No que diz respeito ao
ordenamento juridico Nacional, sao constituidas, as Leis Constitucionais; as normas; as Leis e
os Decretos-Leis; os Decretos Legislativos Regionais, que sao de cumprimento obrigatorio na
regiao; e ainda, os Regulamentos (e-justice, 2020).

Sendo assim, e de forma complementar os SGSA, ao longo dos anos, tém sido
publicados uma série de regulamentos e normas, no ambito da seguranca alimentar, tendo
sempre por base o CA. Sao de realcar dois dos regulamentos base usados na area alimentar,
o Regulamento (CE) n.° 178/2002 e o Regulamento (CE) n.® 852/2004, detalhados mais abaixo,
juntamente com outros que serviram de base para o desenvolvimento do presente projeto. E
ainda importante salientar que, para além de toda a legislagao vigente, ha toda a envolvente
pratica e dependendo do tipo de empresa alimentar, deve ser tido em atengao a legislagao em

vigor aplicada ao(s) o(s) género(s) alimenticios produzidos.

2.1.1 Regulamento (CE) n.° 178/2002

O Regulamento (CE) n.° 178/2002 do Parlamento Europeu e do Conselho, de 28 de
janeiro de 2002, tem como objetivo garantir um elevado nivel de seguranga alimentar dos
géneros alimenticios e dos alimentos para animais de forma a assegurar a protegao da salide
humana e dos interesses dos consumidores (Regulamento (CE) n.° 178/2002 de 28 de janeiro,
2002). Este regulamento, além de, determinar os principios e normas gerais da legislacao
alimentar; criar a Autoridade Europeia para a Seguranca Alimentar (EFSA) e estabelecer os
procedimentos em matéria de seguranca dos géneros alimenticios; define as responsabilidades
dos operadores de empresas do setor alimentar e operadores de empresas do setor de
alimentos para animais dos Estados-Membros; determina que nao devem ser colocados no

mercado géneros alimenticios nao seguros e aborda todos os aspetos da cadeia alimentar na



sua continuidade: analise de perigos e avaliagdio dos riscos; principio da precaucao;
rastreabilidade e sistema de alerta rapido (Quali.pt, 2018; Regulamento (CE) n.° 178/2002 de
28 de janeiro, 2002).

2.1.2 Regulamento (CE) n.® 852/2004

O Regulamento (CE) n.° 852/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de
abril de 2004, diz respeito a higiene dos géneros alimenticios. Neste regulamento os
operadores das empresas do setor alimentar, que se dediquem a qualquer fase de um processo
alimentar, desde a produgdo primaria, passando pelo processamento, transformagiao e
distribuicdo dos alimentos, sao os principais responsaveis pela seguranca alimentar
(Regulamento (CE) n.° 852/2004 de 29 de abril, 2004). Este regulamento estabelece igualmente
os principios e definicoes comuns para a legislagao alimentar nacional e comunitaria, sendo um
dos seus objetivos alcangar a livre circulagao dos alimentos na Comunidade. Além disto, os
procedimentos aplicados devem ter por base os principios do HACCP associados, com o
cumprimento do codigo de boas praticas, de modo a satisfazer os seguintes requisitos em
matéria de higiene: respeitar os critérios microbiologicos; implementar os processos
necessarios para cumprir os objetivos do regulamento; respeitar os critérios de temperatura

aplicaveis aos géneros alimenticios; manutencao da cadeia de frio e recolha e andlise de

amostras (Quali.pt, 2018; Regulamento (CE) n.° 852/2004 de 29 de abril, 2004).

2.1.3 Regulamento (CE) n.° 2073/2005

O Regulamento (CE) n.° 2073/2005 da Comissao, de |5 de novembro de 2005, diz
respeito aos critérios microbiologicos aplicaveis aos géneros alimenticios. Os géneros
alimenticios podem apresentar perigos que, a nivel microbioldgico, constituem uma fonte de
doengas de origem alimentar para o ser humano. Desta forma, sao usados os critérios
microbiologicos na validagao e verificagao de procedimentos do sistema HACCP e de outras
medidas de controlo da higiene. Consequentemente, torna-se importante estabelecer
critérios microbioldgicos de seguranga que fixem um limite acima do qual um género
alimenticio deve ser considerado inaceitavelmente contaminado com os microrganismos a que
os critérios se referem, bem como a aceitabilidade dos processos. Desta forma, o regulamento
estabelece critérios de seguranca dos géneros alimenticios; critérios de higiene dos processos
e regras gerais em matéria de amostragem e preparagao das amostras para anadlise

(Regulamento (CE) n.° 2073/2005 de 15 de novembro, 2005).



2.14 Regulamento (UE) n.° 1169/201 1

O regulamento (UE) n.° 1169/201 | do Parlamento Europeu e do Conselho, de 25 de
outubro de 2011, relativo a prestagao de informagao aos consumidores sobre os géneros
alimenticios, torna obrigatoria a informagao sobre os alergénios em alimentos pré-embalados
e nao pré-embalados, devendo esta informagao estar claramente visivel e real¢ada na lista de
ingredientes. As informac¢oes fornecidas no rotulo devem ser de facil entendimento, ser
claramente legiveis e nao induzir o consumidor em erro. O principal objetivo do regulamento
passa assim por estabelecer um elevado nivel de defesa do consumidor no que diz respeito a
informagao sobre os géneros alimenticios, tendo em conta as diferengas de percecao e as
necessidades de informagao dos consumidores, bem como estabelecer meios para garantir o
direito dos consumidores a informagao e procedimentos para a prestagao de informagoes
sobre os géneros alimenticios. Este regulamento aplica-se aos operadores das empresas do
sector alimentar em todas as fases da cadeia alimentar, sempre que as suas atividades
impliquem a prestacao de informagoes sobre os géneros alimenticios ao consumidor (ASAE,

2017; Regulamento (UE) n.° 1169/201 1 de 25 de outubro, 201 1).

2.1.5 Decreto-Lei n.° 306/2007 e Decreto-Lei n.° 152/2007

O Decreto-Lei n.° 306/2007, de 27 de agosto de 2007 e o Decreto-Lei n.° 152/2017,
de 07 de dezembro de 2017 sao os dois diplomas legais em vigor para o controlo da qualidade
da agua destinada ao consumo humano, seja esta, utilizada para fins domésticos ou na industria
alimentar, para fabricar, transformar, conservar ou comercializar produtos para consumo
humano, bem como para limpar superficies, objetos e materiais que estejam em contacto com
alimentos (ERSAR, 2017).

Uma vez que a legislagao deve manter-se atualizada, o Decreto-Lei n.° 306/2007 foi
revisto e retificado em alguns dos seus artigos pelo Decreto-Lei n.° 152/2017, onde sao
apresentadas novas técnicas de controlo da qualidade da agua e novos parametros; passa a
recorrer-se a norma EN ISO/IEC 17025 ou a outras aceites internacionalmente para avaliar
se os métodos de andlise da agua usados sao validos e é feito um ajuste na frequéncia com que
se controla a qualidade da agua, desde que nao ponha em risco a saiide humana (ERSAR, 2017).
O objetivo dos dois diplomas passa por proteger a saude humana dos efeitos nocivos
resultantes da eventual contaminagao da agua, e desta forma estabelecer o regime da qualidade
da agua para consumo humano, e assegurar a disponibilizagio de agua salubre, limpa e

equilibrada na sua composicao (Decreto-Lei n.° 306/2007; Decreto-Lei n.° 152/2017).



2.2 Codex Alimentarius

O CA caracteriza-se por um conjunto de normas e diretrizes que dizem respeito a
questoes de higiene, rotulagem, aditivos, inspecao e certificacao, nutricao e residuos de
medicamentos veterinarios e de pesticidas. Foi em 1963 que a Organizagao para a Alimentagao
e Agricultura das Nagoes Unidas (FAO) e a Organizagao Mundial da Sadde (WHO), com a
colaboragao de milhares de especialistas de todo o mundo, criaram este codigo, com o
objetivo de estarmos mais préximos de um mundo onde os géneros alimenticios sao seguros,
de qualidade e disponiveis em cada casa (FAO/WHO, 2018).

A garantia de que os géneros alimenticios sao seguros e adequados para consumo
humano passa por, em todas as fases da cadeia alimentar, serem aplicados os principios de
higiene presentes no CA. Esses principios devem ser aplicados por todos os intervenientes na
cadeia, ou seja, agricultores, fabricantes, processadores, manipuladores de alimentos e
consumidores, garantindo uma melhoria da seguranga alimentar. Desta forma, o Codex
recomenda sempre que possivel a adogao de uma abordagem com enfoque no sistema
HACCP, de forma a identificar, analisar e controlar os perigos e minimizar as contaminagoes
microbiologicas, isto com o acompanhamento das diretrizes fornecidas, aplicando-as aos
setores da cadeia de alimentos, processos, instalagdes e produtos, a fim de cumprir os
requisitos de higiene especificos. A aplicagao das diretrizes do CA garante a inocuidade dos
produtos, bem como, uma estrutura sélida para a seguranca alimentar (FAO/WHO, 2006).

O Codex ajuda também paises em desenvolvimento, uma vez que, ao aplicarem as suas
diretrizes, fortalecem o controlo de alimentos seguros e tiram vantagem de comércio
internacional de alimentos (FAO/WHO, 2018). Prova disso é a sua notéria aceitagao a nivel
global, refletindo-se na obrigatoriedade de muitos dos seus principios em diferentes
referenciais normativos, como na IFS Food, BRC e na ISO 22000. Atualmente, o CA tem sido
tema de discussao no que diz respeito ao avango de estratégias de seguranga alimentar da
FAO. O objetivo passa por assegurar um alinhamento estreito destas estratégias com o Codex,
de forma a que este passe a fornecer conselhos sobre como gerir desafios globais imprevistos
e crises que possam afetar o abastecimento de alimentos e a ser utilizado como politica
internacional e instrumento de defesa de direitos para exigir maior consideragao pela

inocuidade dos alimentos nos programas da FAO (FAO, 2020; Dias, 2020).



2.3 Sistema HACCP - Hazard Analysis and Critical

Control Points

2.3.1 O Conceito HACCP

Hazard Analysis and Critical Control Points, em portugués, Andlise de Perigos e Controlo
de Pontos Criticos, da origem a sigla internacionalmente reconhecida, HACCP. Com o
objetivo de identificar e evitar potenciais riscos que possam causar danos aos consumidores,
o sistema HACCP tem na sua base uma metodologia preventiva, sistematica e documentada.
A aplicagao de principios técnicos e cientificos na produgao e manipulagio dos géneros
alimenticios desde "o prado ao prato", sio a base deste sistema, e consequentemente
conduzem a prevengao de doengas associadas aos géneros alimenticios (Mil-Homens, 2007).

Além disso, o sistema HACCP providencia os meios para prevenir erros na gestao da
seguranca alimentar que possam prejudicar a sobrevivéncia da empresa; reduz os desperdicios;
facilita as oportunidades de comércio dentro e fora da Uniao Europeia e inevitavelmente,
reforga a imagem da empresa e a confianga dos consumidores (FQA & DCTA/ESAC, 2002).

O sistema HACCP tem sido recomendado por organizagoes internacionais que o
considera um meio eficiente no controlo de problemas na produgao de alimentos (FQA &
DCTA/ESAC, 2002), o que o torna um sistema eficaz no controlo dos sistemas de gestao da
seguranga alimentar, e tal como o CA, o HACCP é uma referéncia nos referenciais

normativos, tornando-o aceite a nivel global.

2.3.2 Origem do HACCP

O sistema HACCP surgiu no final da década de 60, criado por uma equipa de cientistas
e engenheiros alimentares da empresa Pillsbury, em colaboragao com a Administragao
Nacional da Aeronautica e Espago (NASA). Este sistema foi criado de forma a desenvolver
técnicas seguras para o fornecimento de alimentos para os astronautas da NASA, tornando-
se posteriormente um importante sistema de seguranga alimentar que se estende até aos dias
de hoje. Nos anos 70 o seu reconhecimento foi notorio, onde a sua aplicagao as pequenas e
médias empresas da area alimentar comegou a ser recomendada. Finalmente, foi em 1993, que
o sistema HACCP comecou a fazer parte da regulamentagao europeia, através da Directiva
93/43/CE, tendo por base de aplicagao os principios expressos no CA. Mais tarde, em 2006 o
Regulamento (CE) n.° 852/2004, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de Abril de
2004, relativo a higiene dos géneros alimenticios, e que revogou a Directiva 93/43/CEE,

estipula, no seu artigo 5° que todos os operadores do sector alimentar devem criar, aplicar e



manter um processo ou processos permanentes baseados nos 7 principios do HACCP (Mil-

Homens, 2007).

233 Implementa¢ao do HACCP

Segundo o CA, a aplicagao dos principios do sistema HACCP distribui-se em |2 etapas,
apresentadas aqui de forma sequencial (FAO/WHO, 2003):

Etapa | — Constituicao da Equipa HACCP: A empresa deve garantir a formagao
de uma equipa que inclua pessoas com formagao e experiéncia adequada, a equipa deve ser
multidisciplinar, isto é, os colaboradores devem ter diferentes areas de formagao e diferentes
pontos de vista. E crucial que o responsavel pela equipa HACCP (também designada Equipa
de Seguranga Alimentar — ESA), tenha conhecimentos sobre a metodologia do HACCP,
microbiologia alimentar, toxicologia e sobre toda a tecnologia que esteja envolvida com os
processos de produgao. A ESA é responsavel pela implementagao e manutengao do sistema
HACCP.

Etapa 2 - Descricao do produto: Deve ser elaborada, uma descrigao detalhada do
produto, de forma a garantir a seguran¢ca do mesmo. A descricao deve compreender, todas
as matérias-primas, ingredientes e materiais que entram em contacto com os produtos,
incluindo os seguintes pontos: caracteristicas microbiologicas, quimicas, fisicas e nutricionais
do produto final; composicao e origem dos ingredientes; métodos de produgao; métodos de
embalagem e distribuicao; condicoes de armazenagem e prazo de validade; preparacgao e/ou
manuseamento antes da utilizacdo ou do processamento; critérios de aceitagao relacionados
com a seguranca dos géneros alimenticios e a utilizagao prevista do produto. Nesta situagao
deve elaborar-se uma ficha técnica do produto, tendo em conta os requisitos exigidos pela
legislagao e pelos clientes.

Etapa 3 — Determinacao do uso a que se destina: Nesta etapa é importante
determinar o nicho de populagao a que produto se destina e que tipo de utilizagao é prevista
para cada produto, tendo em conta a descri¢ao do produto, modo de preparagao (acautelando
o uso indevido por parte do consumidor), situagoes frequentes de manuseamento e utilizagao
do produto acabado. E essencial que a ESA tenha em atencio se o produto é adequado para
grupos populacionais mais sensiveis, como gravidas, idosos e criangas.

Etapa 4 — Construcao do fluxograma: A realizagao do fluxograma com todas as
etapas de producao é da responsabilidade da ESA. O fluxograma deve ser de facil compreensao
e incluir todas as etapas de forma sequencial (rececio de matérias-primas, preparagao,

processamento, embalamento, consumidor). A informacao deve incluir todos os dados que



sejam relevantes e de forma detalhada, como base na avaliagao da possibilidade de ocorréncia,
aumento ou introdugao de perigos para a seguranga alimentar.

De forma complementar o esquema da area de fabrico, deve incluir: fluxos dos
produtos (desde a recegao das matérias-primas até ao produto final); layout das instalagoes e
equipamentos; circuitos do pessoal e outras informagoes que sejam relevantes.

Etapa 5 - Confirmacao do fluxograma no terreno: De forma a confirmar se a
operagao de processamento vai ao encontro do fluxograma realizado, ¢ feita uma observacao,
durante as horas de operagao, de todas as etapas do processo. Toda a equipa HACCP ¢
responsavel pelo acompanhamento da confirmacao do fluxograma no terreno.

Etapa 6 — Proceder a uma analise de risco (Principio |): Nesta etapa, é da
responsabilidade da ESA identificar todos os potenciais perigos razoavelmente expectaveis no
produto ao longo de todas as etapas do processo, bem como associadas as suas instalagoes
atuais. A identificagao deve ter por base o know-how da ESA, informacao interna (historico de
nao conformidades, reclamagodes), informacao externa (publicagdes cientificas, pesquisa na
internet, legislacao e especificagoes dos clientes) e o uso da técnica “Brainstorming”
resultando uma listagem de potenciais perigos para cada etapa do processo esquematizada nos
fluxogramas (MSA, 2018).

Os perigos podem ser de trés tipos:

- Perigos fisicos: Caracterizam-se por ser materiais estranhos ou objetos que possam
causar doenga, incluindo trauma psicolégico, e danos fisicos no consumidor, que em casos
criticos possam mesmo requerer intervengao cirurgica. Sio exemplos destes perigos: farpas

de madeira, vidros, pedras, metal, plasticos, borrachas e objetos pessoais (Afonso, 2008).

- Perigos quimicos: Estes perigos podem ser de origem natural, como sao exemplo, as
toxinas das plantas, as micotoxinas e de algumas espécies de cogumelos; ou serem introduzidas
acidentalmente, como os produtos quimicos utilizados para lubrificagao, agentes de limpeza,
tintas, pesticidas, metais pesados e medicamentos veterinarios. Estes perigos provocam
doengas croénicas, quando a ingestao é feita de forma progressiva ao longo da vida, no entanto
quando ingeridos em doses elevadas, provocam doengas subitas de grande intensidade
(exemplo: intoxicagao por venenos). Além disso, atualmente, é cada vez mais notdria a
relevancia dos alergénios, que estao integrados no grupo dos perigos quimicos. Os alergénios
mais comuns estao presentes em alimentos como os cereais, soja, leite e derivados, ovos,
mostarda, sementes de sésamo, amendoins e crustaceos. As consequéncias podem mesmo
ser severas, ao ponto de causar a morte. Torna-se assim importante a aplicagao de praticas

especificas, de forma a controlar este perigo (Afonso, 2008; Regulamento (UE) n. ° 1169/2011).



- Perigos biologicos/microbiologicos: Sao os que representam o maior risco a

inocuidade dos alimentos. Nesta categoria, as bactérias sao as principais responsaveis pelas
toxinfe¢oes alimentares. Estes microrganismos adaptam-se facilmente a ambientes adversos e
encontram-se na maioria dos alimentos crus, proliferando em ambientes favoraveis. Desta
forma, estes perigos caracterizam-se como um risco para a seguranga alimentar, e o interesse
passa por minimizar a sua existéncia, através do cumprimento das boas praticas de higiene;
inativando-os por tratamento térmico; eliminando-os por filtragao ou mantendo-os a niveis
controlados através do frio. No entanto, os virus, bolores produtores de micotoxinas,
parasitas, pragas, algas toxicas e prioes, devem igualmente ser considerados, uma vez que, nem
sO as bactérias representam um risco biologico nos alimentos (Afonso, 2008).

Uma completa analise de perigos é a chave para preparar um Plano HACCP efetivo. O
processo de andlise de perigos envolve duas fases. Na primeira fase, é feito um levantamento
dos potenciais perigos para todas as etapas do processo e, numa segunda fase, é efetuada a
avaliagao dos perigos, acerca da severidade em termos de salde e probabilidade de ocorréncia.
O grau de risco é uma variavel que resulta da multiplicagao da severidade com a probabilidade
da sua ocorréncia. A escala para classificar a probabilidade e a severidade e as definicoes dos
niveis atribuidos a probabilidade e severidade encontram-se apresentadas nas Tabela | e 2,

respetivamente (MSA, 2018).

Tabela I: Escala de classificagao da probabilidade e severidade (MSA, 2018).

| 2 3 4 5
Remota Baixa Moderada Elevada Muito
alta
Muito Baixa Moderada Grave Muito
baixa grave

Tabela 2: Definicoes de probabilidade e severidade (MSA, 2018).

Probabilidade Remota Improvavel ocorréncia do perigo (auséncia de histérico na empresa).

(P1)

Probabilidade Baixa Probabilidade de ocorréncia do perigo: até 4 ocorréncias por ano.
(P2)

Probabilidade Probabilidade de ocorréncia do perigo: até 4 ocorréncias por més.
Moderada (P3)

Probabilidade Elevada Probabilidade de ocorréncia do perigo: 4 ocorréncias por semana.
(P4)
Probabilidade @ Muito Probabilidade de ocorréncia do perigo: diariamente.

Alta (P5)
Severidade Muito Produto contaminado que quando ingerido nao causa sintomas ou sequelas.
Baixa (S1)
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Severidade Baixa (S2) Produto contaminado que quando ingerido pode causar sintomas ou sequelas
insignificantes.

Severidade Moderada Produto contaminado que quando ingerido pode causar sintomas ou sequelas

(S3) moderadas.

Severidade Grave (S4) Produto contaminado que quando ingerido pode causar sintomas ou sequelas
graves e eventual cirurgia, internamento.

Severidade Muito Produto contaminado que quando ingerido pode ameagar a vida.

Grave (S5)

Assim, torna-se possivel obter a matriz de analise de risco, de forma a avaliar e
classificar os perigos. Os perigos podem ser classificados quando a sua significancia, como
perigo nao significativo, quando o IR < 8 e perigo significativo quando - A matriz,
presente na Figura |, apresenta uma cor mais escura que simboliza o risco significativo, que é

um ponto de controlo (PC), podendo ser critico (PCC), nesta situagao aplica-se a arvore de

decisao.
[ 2 3 4 5
o re
e Indice de risco
o 2 Significancia
S (IR=PxS)
i}
;; 3 <8 Perigo nio significativo
'g 4 28 Perigo significativo
o
5

Severidade (S)

Figura |: Matriz da analise de risco (probabilidade versus severidade) e significancia.

Etapa 7 — Determinar os Pontos Criticos de Controlo (PCC) (Principio 2):
Para a possivel determinagao dos PCC ¢é efetuado o recurso a arvore de decisao baseada no
CA (Anexo A). Esta consiste num conjunto de perguntas com resposta direta que permitem
a determinagao se a etapa do processo € um PCC, para cada perigo identificado. A arvore de
decisao deve ser aplicada de forma sequencial a cada etapa do processo de produgao. A sua
correta aplicagao depende do bom senso da pessoa que a esta a utilizar, sendo necessario ter
acesso a todos os dados técnicos para responder as questoes. O controlo dos PCC permite
a minimizagao e até mesmo a eliminagao dos perigos.

Etapa 8 — Estabelecer limites criticos (Principio 3): Com base em fontes
fidedignas, como por exemplo legislagcao, devem ser definidos e validados os limites criticos
para cada PCC, de forma a garantir que estes se encontram controlados durante todo o

processo. Os limites criticos devem conter especificagoes bem claras. No caso de ser inspecgao
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visual, podem colocar-se fotografias; noutros casos, como processamento térmico, ter em
atengao o tempo e a temperatura, entre outros parametros que devem ter uma base cientifica
quando apresentados.

Etapa 9 — Estabelecer procedimentos para monitorizar ou controlar cada
PCC (Principio 4): E crucial a monitorizacio de forma a detetar situacdes em que os PCC
estao fora dos limites estabelecidos. As técnicas de medicao mais utilizadas para
monotorizagao dos PCC sao: observagoes visuais; temperatura; tempo; pH e humidade. Nesta
fase é importante definir o que monitorizar, quem monitoriza, como monitoriza e quando
monitoriza, com uma frequéncia suficiente para garantir que os PCC estao sempre sob
controlo.

Etapa 10 - Estabelecer a¢des corretivas quando algum dos limites criticos
é excedido (Principio 5): Sempre que é verificado um desvio do limite critico, devem ser
determinadas agoes corretivas especificas para cada um dos PCC. As agdes corretivas devem
ser tomadas de imediato. Deve ser avaliada a possivel causa do problema e como deve ser
evitado, de forma a assegurar, novamente, o controlo dos PCC e definir o fim do produto
afetado. Apos a agao corretiva deve ser efetuada uma revisao ao sistema, de modo a evitar a
repeticao do problema.

Etapa || - Estabelecer procedimentos de verificacao do sistema HACCP
para confirmar que este funciona de forma eficaz (Principio 6): Devem ser realizados
alguns procedimentos de verificagao de forma a assegurar o cumprimento do sistema HACCP
e a sua eficiéncia. Alguns exemplos passam por: auditorias ao plano HACCP; revisao de desvios
e agoes corretivas; testes microbiolédgicos a produtos intermédios e a produtos finais.

Etapa 12 - Estabelecer um sistema de documentacao e registo (Principio
7): E crucial a existéncia de provas da correta implementacio do sistema HACCP. Desta
forma é fundamental haver dados documentados das atas de reunioes da equipa HACCP; dos
dados utilizados na analise dos perigos; dos registos de identificagao dos PCC; da determinagao
dos limites criticos; dos procedimentos de monitorizagao e registos assinados e datados e dos
relatérios de auditorias ao sistema. A informagao documentada € essencial para o
funcionamento eficiente do sistema HACCP.

E importante reter que o sistema HACCP em altura alguma deve ser uma copia de
modelos ja existentes em outras organizagoes. Deve sempre ter-se em conta a realidade em
que cada empresa se encontra. Para todos os tipos de empresas na area alimentar, o empenho
e compromisso € necessario para a aplicagao de um sistema HACCP eficaz. Sendo que, essa
eficacia vai sempre depender da administragao e dos trabalhadores terem conhecimento e

ferramentas apropriadas do HACCP.
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2.4 Referenciais normativos de seguranca alimentar

Os referenciais normativos como IFS Food, BRC, e FSSC 22000 sao referenciais
reconhecidos pela GFSI. Estes referenciais estao integrados nas normas da GFSI e na sua visao,
que defende que os consumidores, quando compram, precisam da garantia de que os alimentos
que adquirem sao seguros para consumo proprio e das suas familias (GFSI, 2019a).

A GFSl foi criada em 2000 com o objetivo de uma maior seguranga alimentar para os
consumidores, aumentando a confianga na integridade dos alimentos e levando
consequentemente a beneficios para a salide publica e seguranga alimentar. Para as empresas,
isto significa, o aumento da capacidade de produzir alimentos seguros, processos simplificados,
redugao de custos, melhores relagoes comerciais e facilidade de acesso ao mercado global
(GFSI,2019b).

Além disso, as entidades que elaboram os referenciais normativos, de forma a prestar
suporte em conformidade e permanéncia a frente das regulamentagoes, publicam
periodicamente atualizagoes, permitindo assim que as indlstrias acompanhem o mercado
atual.

Relativamente a IFS Food, norma que sera explorada em detalhe neste projeto, pode
afirmar-se um crescimento constante nos Ultimos anos, na medida em que mais e mais
empresas procuram essa certificagao. De facto, mais de |7 mil empresas ja foram certificadas
por mais de |100 auditores até o momento, devido a IFS Food representar a qualidade e

seguranga dos produtos aos auditores, aos organismos de certificagio e aos consumidores

finais (IFS, 2020a; IFS, 2019).

2.4.1 IFS e IFS Food
Com o foco em garantir a seguranga alimentar e a otimizagao do processo dos
produtos, surgiu em 2003 com sede em Berlim, a IFS, organizagao nao-governamental e sem
fins lucrativos (IFS, 2020c). Até ao momento, o seu padrao mais conhecido a nivel mundial é
o IFS Food. No entanto, existem mais cinco padroes diferentes por tras da IFS, sendo eles, a
IFS HPC (Processamento de produtos de cuidados pessoais e domésticos (HPC)); IFS Logistics
(atividades de logistica para produtos alimenticios, nao alimenticios e HPC); IFS Broker

(comércio de alimentos, HPC, embalagem sem contacto com o produto); IFS Wholesale / Cash

and Carry (manuseio de produtos embalados e a granel em Cash and Carry) e IFS PAC secure

(processamento de material de embalagem (IFS Management GmbH, 2017).
A IFS Food surge associada a necessidade do desenvolvimento de um padrao uniforme

de garantia da qualidade e de seguranga alimentar. Esta norma surgiu em 2003 e apesar de
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atualmente ser gerida pela IFS Management GmbH, esta, foi criada pela Associagao Comercial
da Alemanha — Hdndelsverband Deutschland (HDE) em conjunto com a Federagao de Comércio
e Distribuicao — Fédération des Entreprises du Commerce et de la Distribuition (FCD). Esta norma
aplica-se apenas a produtos processados ou se existir um perigo de contamina¢ao do produto
quando este entra em contacto com a embalagem primaria. Assim, a IFS Food nao se aplica a
atividades como importacao, transporte, armazenagem e distribui¢ao (IFS Management GmbH,
2017; 1FS, 2019).

A primeira versao da norma foi desenvolvida pelo HDE e implementada em 2003,
sendo as sucessivas versoes atualizadas face as alteragoes da legislagao sobre seguranca
alimentar, das exigéncias dos mercados e da sua adequagao ao documento orientador do GFSI.
Em janeiro do ano seguinte, surge a IFS Food — Versao 4, com a colaboragao da FCD. Ao longo
dos dois anos seguintes, 2005 e 2006, surge a jungao da Associacao Nacional de Cooperativas
de Consumo — Associazione Nazionale Cooperative Consumatori (ANCC), da Associagao
Nacional de Cooperativas entre Lojistas — Associazione Nazionale Cooperative tra Dettaglianti
(ANCD) e da Federdistribuzione. Surge entao a IFS Food — Versao 5, resultado da colaboragao
das federacées retalhistas da Alemanha, Austria, Franca, Itdlia e Suica. Em julho de 2012 entra
a IFS Food — Versao 6 em vigor, sendo consolidada mais tarde, em 2014. Esta versao surge do
envolvimento ativo das partes interessadas e representantes da industria de alimentos,
servigos de alimentacgao e organismos de certificacdo, onde os objetivos fundamentais passam
por: estabelecer um sistema de avaliagao uniforme; trabalhar com organismos de certificagao
e auditores aprovados pela IFS; excluir duplicagoes; adaptar a norma para atender a legislagao
vigente; incluir a lista de verificagao de Food Defense na lista geral de auditoria; melhorar a
compreensao do protocolo de auditoria; determinar regras mais precisas para o calculo da
duracgao da auditoria; e atualizar a norma de acordo com a nova versao do documento Guia
do GFSI. Em novembro de 2017, surge a versao atual, a IFS Food — Versao 6.1. Esta € uma
versao consolidada da IFS Food — Versao 6, e incluiu requisitos de Food Fraud (avaliagao de
riscos, medidas de controlo e monitorizagao), requisito que tem sido recomendado pelo Guia
do GFSl e a alteragao do requisito de gestao de alergénios (IFS Management GmbH, 2017; IFS,
2019; Dias, 2020)

Muito recentemente, a 6 de outubro do ano corrente, surgiu a publicagao da IFS Food
— Versao 7, cuja implementagao se tornara obrigatoria para todas as empresas certificadas a
partir de julho de 2021. A lista de verificagao de avaliagao desta nova versao foi alinhada com
os Requisitos de Benchmarking GFSI versao 2020.1, FSMA e regulamentos da UE. Nesta versao
é possivel perceber com mais clareza o que esperar dos auditores quando eles realizam a

avaliagao IFS; a nova estrutura simplifica do trabalho padrao; a avaliagao no local, que passa a
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ter mais destaque do que a documentagao e os requisitos, que passam a ter uma natureza

mais instrutiva (IFS, 2020d).

24.1.1 Estrutura da Norma

O referencial normativo IFS Food — Versao 6.| encontra-se dividido em cinco partes
distintas (IFS Management GmbH, 2017):

Parte Um — Protocolo de Auditoria: consiste numa descri¢cao histérica da IFS e da
Norma IFS Food; faz-se introdugao ao proprio referencial e apresentam-se esclarecimentos
sobre todo o processo das auditorias e de certificagao. Além disso, encontramos nesta versao
a modificagao completa do capitulo 12, referente ao programa de integridade IFS;

Parte Dois — Lista dos Requisitos de Auditoria: esta parte encontra-se dividida em seis
capitulos, onde estao detalhados todos os requisitos que integram a norma e que serao
avaliados nas auditorias. Sendo eles os seguintes: |. Responsabilidade da diregao; 2. Gestao da
qualidade e seguranga alimentar; 3. Gestao de recursos; 4. Planeamento e processo de
producao (neste capitulo encontra-se incluido a fraude alimentar, nao incluido na versao
anterior); 5. Medicoes, Andlises e Melhorias e 6. Plano de defesa dos alimentos (Food Defense)
e inspegoes externas;

Parte Trés — Requisitos para Organismos de Acreditagao, Organismos de Certificagao
e Auditores: define os requisitos que sao aplicaveis aos organismos de acreditagao, certificagao
e aos proprios auditores IFS;

Parte Quatro — Relatérios, Software auditXpress' e Portal de auditoria IFS: onde
estao as indicagoes para a elaboracao dos relatorios das auditorias, os certificados e os planos
de agdo. Além disso, apresenta dois capitulos, um relativo ao software auditXpress™", que tem
o objetivo de patronizar os relatorios IFS e outro relativo ao portal de auditoria IFS e banco
de dados, onde deve ser carregada a auditoria pelo organismo de certificagao;

Parte Cinco — Protocolo para Auditorias Nao Anunciadas: aborda o protocolo
associado a uma auditoria nao anunciada, ou seja, uma auditoria que é feita a uma organizagao
sem que haja combinagao prévia da hora e data da mesma (no entanto a auditoria apresenta

um prazo de inscrigao e um periodo para a sua realizagao).

2.4.1.2 Vantagens da Certificacao
A certificagdo segundo o referencial IFS Food apresenta vantagens para todos os
intervenientes, isto &, tanto para a empresa que a implementa, como para o consumidor que
usufrui do produto final. As principais vantagens que vao de encontro ao objetivo da criagao

da norma sao a garantia da qualidade e seguranga dos géneros alimenticios e a transparéncia
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em toda a cadeia de abastecimento, refletindo-se na redugao de perigos de contaminagao e
assegurando a inocuidade dos alimentos produzidos (IFS Management GmbH, 2017).
Além disso, a IFS Food permite (Intertek, n.d.; APCER, 2019; IFS Management GmbH,
2017):
e Melhorar o entendimento entre a gestao e os seus funcionarios, com relagao a boas
praticas, padroes e procedimentos;
e A atualizagao das legislagoes;
¢ A redugao de auditorias multiplas, poupando tempo e dinheiro;
e Abrir portas para novas oportunidades de mercado, principalmente alemao, francés e
italiano;
e O reconhecimento internacional, permitindo a uniformizagao dos requisitos em todo
o mundo;
e A certificagao de acordo com um esquema reconhecido pela GFSI;
e O uso do Logo da IFS e do certificado, demonstrando altos padroes de conformidade;
e Promocao da melhoria continua;
e Construir a confiangca do consumidor.
Existe ainda uma grande vantagem associada a esta norma: o facto do seu enfoque ser
especialmente para fornecedores de marcas proprias (uma vez que inclui varios requisitos
sobre o cumprimento de especificagoes do cliente) leva a que as empresas se distingam pela

exceléncia na qualidade, seguranga alimentar e satisfagdo e confianga dos seus clientes

(Intertek, n.d.; APCER, 2019).

2.4.1.3 Avaliacao dos Requisitos

A avaliagao das exigéncias da IFS Food — Versao 6.1 é realizada através da atribuicao de
pontos a cada um dos requisitos a avaliar. Na norma existem quatro possibilidades de
pontuagao:

A: Quando os requisitos especificados na norma sao cumpridos na totalidade.

B: Quando ha o cumprimento de quase todos os requisitos especificados na norma,
havendo apenas um pequeno desvio.

C: Quando apenas uma pequena parte do requisito é implementada.

D: Quando nenhum requisito se encontra implementado.

Na Tabela 3 pode verificar-se a atribuicio de pontos relativamente ao resultado da

pontuagao.



Tabela 3: Pontuacgio relativamente a avaliagao dos requisitos da IFS Food — Versao 6.1 (IFS Management

GmbH, 2017).
A Cumprimento integral 20 pontos
B (desvio) Cumprimento quase integral |5 pontos
C (desvio) Uma pequena parte do requisito foi implementada 5 pontos
D (desvio) Requisito nao implementado -20 pontos

Os requisitos em que as pontuagoes atribuidas sejam B, C e D devem ser explicados
pelo auditor competente no respetivo relatério de auditoria. Adicionalmente a esta
pontuagao, quando sao encontradas nao conformidades por parte do auditor, este pode
classifica-las de duas formas, como nao conformidade Maior ou KO (“Knock Out”).
Relativamente as nao conformidades Maiores, assumem este caracter quando um requisito
nao é classificado como KO e sempre que haja uma falha que inclua a seguranga alimentar e/ou

o nao cumprimento de requisitos legais. Uma nao conformidade Maior reduz automaticamente

em |5% a quantidade total possivel de pontos. Tratam-se de nao conformidades que podem

dar origem a um risco grave de seguranga alimentar, colocando em causa a saude publica (IFS
Management GmbH, 2017).

A IFS Food — Versao 6.1 identifica dez requisitos como KO, sendo eles: KO N.° |: 1.2.4
— Estrutura corporativa; KO N.° 2: 2.2.3.8.1 — Estudo HACCP; KO N.° 3: 3.2.1.2 — Higiene
Pessoal; KO N.° 4: 4.2.1.2 — Especificagoes; KO N.° 5: 4.2.2.]1 — Formulagoes/Receitas; KO N.°
6: 4.12.1 — Risco de matéria estranho, metal, vidro quebrado e madeira; KO N.° 7: 4.18.] —
Rastreabilidade; KO N.° 8: 5.1.1 — Auditorias internas; KO N.° 9: 5.9.2 — Gestao de incidentes,
recolhimento e recall de produto e KO N.° 10: 5.11.2 — Agoes corretivas. Na Tabela 4, sao
apresentadas as regras de pontuagoes que servem de base para avaliagao dos requisitos KO

(IFS Management GmbH, 2017).

Tabela 4: Pontuagao relativamente a avaliagao dos requisitos KO da IFS Food — Versao 6.1 (IFS Management

GmbH, 2017).

A Cumpre totalmente 20 pontos
B (desvio) Cumpre quase totalmente I5 pontos

P t 4 “c” = A

C (desvio) Pequena parte do requisito esta implementada ontuacao , nao ¢
possivel

50% dos pontos totais
iveis sdo subtraidos = A
D (= KO) O requisito nao esta implementado POSSIVEIS sag stibtraicos

atribuicio do certificado nao é
possivel



Nos requisitos KO, o auditor apenas pode utilizar a pontuagao A, B ou D (= KO). No

caso de um dos requisitos ser classificado como D, 50% dos pontos totais possiveis serao

automaticamente subtraidos, o que resulta na nio certificacio da empresa. Além disso, a

excec¢ao do KO N.° 2: 2.2.3.8.1 — Estudo HACCP e do KO N.° 4: 4.2.1.2 — Especificagoes, os

restantes requisitos KO nao podem ser classificados como Nao Aplicavel (N/A). Mesmo que
a empresa nao estabeleca nenhum PCC (requisito 2.2.3.6.1, sobre a determinagao de PCC),
esta deve documentar uma abordagem légica e a mesma deve ser avaliada pelo auditor. Todos
os requisitos N/A devem estar listados num documento a parte do relatorio da auditoria (IFS

Management GmbH, 2017).

24.1.4 Auditorias
Associadas a implementagao da IFS Food — Versao 6.1, existem quatro tipos de
auditorias (IFS Management GmbH, 2017):

A auditoria inicial é a primeira auditoria IFS Food a realizar-se na empresa. Esta auditoria

¢é realizada numa data e hora acordadas previamente entre a empresa e o organismo de
certificagao selecionado. Apds avaliagao dos requisitos IFS Food associados a empresa, deve
ser elaborado o Plano de Agdes Corretivas (PAC), que vai dar resposta a todas as nao
conformidades detetadas e que, apds aprovado pela organizagao certificadora, permite a
emissao do certificado (IFS Management GmbH, 2017; Dias, 2020).

A auditoria de acompanhamento (follow-up) acontece apenas quando os resultados da

auditoria ou da auditoria de renovagao tenham sido insuficientes para permitir a emissao do
certificado. Esta auditoria foca-se na correcao das nio conformidades Maiores evidenciadas
durante a auditoria anterior, e deve ser realizada no periodo de seis meses a contar da data
dessa auditoria anterior. Caso a auditoria nao seja realizada apds os seis meses ou no caso em
que a auditoria de acompanhamento constate que os requisitos continuam inadequados, sera
necessaria a realizagdo de uma nova auditoria completa. A eliminagao das nao conformidades
Maiores, deve ser sempre determinada mediante uma visita no local pelo mesmo auditor que
realizou a auditoria anterior (IFS Management GmbH, 2017; Dias, 2020).

Relativamente a auditoria de renovagao, esta realiza-se apos a auditoria inicial e envolve

uma nova auditoria completa da empresa, resultando na emissaio de um novo certificado.
Nesta auditoria é dado especial enfoque aos desvios e nao conformidades identificadas durante
a auditoria anterior, bem como a eficacia e implementagao das a¢oes corretivas e preventivas

previstas no PAC elaborado na auditoria inicial (IFS Management GmbH, 2017; Dias, 2020).

Por dltimo, é realizada apenas em situagoes especificas a auditoria de extensao,

nomeadamente quando a empresa introduz novos produtos e/ou processos, ou cada vez que
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seja necessario a retificagao do objetivo da auditoria. Nesta auditoria sao apenas auditados os
requisitos relevantes, sendo que as condigoes para aprovagao da auditoria de extensao
(pontuagao relativa 275%) sao as mesmas que as de uma auditoria inicial. No caso de ser
detetada uma nao conformidade Maior ou KO durante esta auditoria, o certificado devera ser
suspenso de imediato (IFS Management GmbH, 2017; Dias, 2020).

Note-se que, antes da auditoria inicial, € indispensavel a definicao do propésito da
auditoria entre o organismo de certificacao e a empresa. Este deve ser claro e
inequivocamente declarado no contrato entre a empresa e o organismo de certificagao. Ao
realizar-se a auditoria, deve garantir-se que o propodsito mencionado no relatério e no

certificado é cumprido (IFS Management GmbH, 2017).

2.4.1.5 Selecdo do Organismo de Certificacao

A selegao do organismo de certificagao na IFS Food — Versao 6.1 deve ser realizada
com base na aprovagao do mesmo para realizar auditorias IFS, isto €, apenas os organismos
aprovados pela IFS, os quais devem ser acreditados conforme a norma ISO/IEC 17065 para
IFS Food e devem assinar um contrato com a IFS, podem realizar auditorias IFS Food e emitir
certificados. Além disso, a equipa de auditoria sé pode realizar auditorias IFS se todos os
membros forem auditores aprovados pela mesma (IFS Management GmbH, 2017).

Em Portugal existem sete organismos de certificagao, sendo eles: DQS — Portugal;
Ecocert Portugal, Unipessoal, Lda.; Intertek; ISACert; Kiwa; Lloyd's Register — LRQA e SGS
Portugal S.A. (IFS, 2020b).

2.4.1.6 Processo de Certificacdo

Apos a empresa tomar a decisao de se certificar na IFS Food, esta deve rever em detalhe
todos os requisitos da norma, de forma a compreender e implementar todos os requisitos
corretamente. Em seguida, deve selecionar o organismo de certificagao, o qual deve ser
acreditado e aprovado pela IFS e estabelecer um contrato entre as duas partes integrantes.
Apos isso, a empresa deve comegar a preparar-se para a auditoria inicial. A fim dessa
preparagao, a organizagcao pode submeter-se a uma pré-auditoria, que se destina apenas ao
uso interno, com o intuito de avaliar o grau de cumprimento e a conformidade da organizagao
face aos requisitos da norma (IFS Management GmbH, 2017).

E fornecido 4 empresa o cronograma da auditoria de certificagio, segundo o qual deve
ser, em conjunto com o organismo de certificacao, definida a reuniao de abertura da auditoria,
a avaliacido da documentagao referente ao SGSA, a avaliacio do local, as entrevistas dos

colaboradores, a elaboracao das conclusoes da auditoria e a reuniao de encerramento da
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mesma. Os resultados da auditoria, as nao conformidades e/ou desvios no cumprimento dos
requisitos normativos devem ser comunicados a empresa durante a reuniao de encerramento.
E realizado um plano de acdes, fornecido pelo auditor, que a empresa deve usar para
documentar as medidas corretivas e preventivas aplicadas com a finalidade de corrigir as nao
conformidades detetadas. Esse documento deve retornar ao organismo de certificagdo com
as provas da implementagao das medidas corretivas. Apds a andlise o organismo de
certificagao, este decide a certificagdo ou nao da empresa, assim como a validade do
certificado, no caso da aprovagao (IFS Management GmbH, 2017).

Sao fatores eliminatérios para a atribuicio do certificado IFS Food a empresa a

apresentacao de uma das nao conformidades Maior ou KO, e uma pontuacao de auditoria

total inferior a 75% (IFS Management GmbH, 2017).
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3. Implementacao da norma IFS Food - Versao 6.1 na

empresa

3.1 Etapas para a implementacdao da norma IFS Food -

Versao 6.1

Com o intuito de avaliar o grau de cumprimento e a conformidade da organizagao face
aos requisitos da norma IFS Food — Versao 6.1, a empresa recorreu a uma pré-auditoria. Esta
foi realizada no dia 25 de agosto de 2020 pela auditora Sofia Santos, contratada através de
uma empresa de consultoria, a qual foi acompanhada pela Eng.* Clara Lopes e por mim. A data
da realizagao desta primeira auditoria, estava prevista para o inicio do més de marco. No
entanto, devido a situagao de pandemia provocada pela COVID-19, a empresa viu-se obrigada
a proibicao da entrada de pessoal externo, o que levou ao reajuste da data realizagao da
auditoria. Por ser a primeira auditoria e, por ter tido uma duragao de apenas oito horas, houve
alguns pontos da norma que nao foram verificados. Desta forma, no Anexo B encontra-se a
check-list da norma IFS Food — Versao 6.1 preenchida durante a pré-auditoria, onde, a cada
requisito avaliado foi-lhe atribuida uma pontuagao qualitativa de a A a D, tal como ¢é definido
no referencial. Ao longo da auditoria foram classificados seis requisitos como nao
conformidades KO, e uma vez que a empresa se encontra numa fase muito inicial da
implementacao da norma, nao foi atribuida uma pontuagao a auditoria interna. No final desta
auditoria foi elaborado um relatério detalhado da mesma, de forma a facilitar a realizacao do
PAC relativo as nao conformidades detetadas.

Além do acesso a pessoal externo ter sido restrito, a empresa trabalhou em horario
reduzido, e chegou mesmo a fechar portas durante alguns dias, o que levou ao atraso do
processo de implementagao da IFS Food — Versao 6.1. Durante este periodo, a sua principal
preocupacao passou por garantir a seguran¢a dos colaboradores, as poucas encomendas que
Ilhe chegavam e a produgao dos seus produtos com a mesma qualidade e seguranga alimentar.

Desta forma, no presente projeto serao abordados todos os requisitos presentes no
referencial IFS Food — Versao 6.1 e que a empresa tinha programado desenvolver ao longo
deste periodo. Além disso, serio anexados alguns modelos da documentacao exigida pela
norma, alguns deles ja realizados e aprovados, que foram atualizados de acordo com as

exigéncias do referencial e outros ainda por aprovar pela gestao de topo.
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3.2 Requisitos da norma IFS Food - Versao 6.1

Como resultado da pré-auditoria, na tabela 5 encontra-se o numero de requisitos com
a respetiva classificagao. Apesar de nao terem sido detetadas nao conformidades Maiores,

foram classificados com a pontuacao “D” sessenta e nove requisitos e seis nao conformidades

KO.

Tabela 5: NUmero de requisitos de cada capitulo do referencial IFS Food — Versao 6.1 com a respetiva
avaliagao e classificagao, atribuida durante a pré-auditoria a empresa de temperos e molhos.

6.
2 Plano de
» 3. 4, 5. defesa dos
l. Gestdo da - .~ o
. . Gestio Planeamento Medic¢oes, alimentos
Responsabilidade qualidade e s
. de e processo de  Analises e (Food
da direcao segurancga - Rk
h recursos producao Melhoria Defense) e
alimentar . ,,
inspecoes
externas
A 6 17 21 84 17 5
B | 2 5 I 3 0
C 4 3 9 I
D I 9 27 18 2
NC
0 0 0 0 0 0
Maior
KO 0 I 0 4 I
N/A 0 I 0 10 0

3.2.1 Capitulo|: Responsabilidade da direcao

Este capitulo pressupoe o envolvimento ativo da gestao de topo, o seu compromisso
na implementagao dos requisitos associados a norma IFS Food, na melhoria continua da
qualidade e SGSA e na verificagao da sua eficacia, deve ser notoria. Desta forma, a gestao de
topo deve participar de forma assidua em auditorias internas bem como na atribuicao e
esclarecimento de fungées. E também importante e aconselhavel que a gestio de topo faca
parte dos elementos da ESA (IFS Management GmbH, 2017).

Os requisitos IFS Food abordados no ambito da Responsabilidade da Diregao serao

abordados seguidamente.

Requisito |.1 — Politica corporativa / Principios corporativos
E da responsabilidade da gestio de topo elaborar, documentar e comunicar aos
colaboradores a politica da empresa. A politica de qualquer empresa deve ter em

consideragao, cinco requisitos fundamentais: foco no cliente; responsabilidade ambiental;
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sustentabilidade; ética e responsabilidade social e requisitos do produto (inclui: seguranga do
produto, qualidade, legalidade, processo e especificagao). Além disso, associados a este
documento estao os objetivos a que a empresa se propoe para as areas relacionadas. Na
empresa encontrava-se ja realizada a “Politica da Qualidade e Seguranga Alimentar” (Anexo
C). Foi aconselhada a sua atualizagao pela gestao de topo, de forma a existir referéncia a
responsabilidade ambiental, sustentabilidade, ética, responsabilidade social e aos objetivos que
a empresa estabelece. Apos isso, deve haver evidéncias da comunicagao da Politica aos
colaboradores e as partes interessadas. A realizagao de todos os objetivos e a revisao
periodica, no minimo uma vez por ano, deve ser garantida pela gestao de topo (IFS

Management GmbH, 2017).

Requisito 1.2 — Estrutura corporativa

E de extrema importancia que os colaboradores estejam cientes das suas

responsabilidades, principalmente as relacionadas com a qualidade e seguranca alimentar. Além

disso, devem existir mecanismos para monitorizar a eficicia das suas funcoes, os quais devem

ser _identificados e documentados (Requisito 1.2.4 — KO N.° | da norma IFS Food — Versao

6.1).

A data da auditoria interna, a empresa apresentava o Manual de Descricio de Fungées,
sendo apresentado no Anexo D a descrigao de fun¢oes do controlo de qualidade, bem como
o organograma da empresa (Anexo E). Este ultimo encontrava-se desatualizado e
posteriormente sofreu a devida atualizacao. Apesar dos colaboradores estarem cientes das
suas competéncias e responsabilidades, nao havia evidéncias desse entendimento. Desta forma,
serao estudados mecanismos para efetuar essa monitorizagao, bem como a avaliagao de
desempenho dos colaboradores. Apesar da responsavel pela seguranga alimentar nomeada
pela gestao de topo ser a Eng.* Clara Lopes, o representante da norma IFS Food ainda nao
tinha sido definido. E de esperar que o representante da norma acompanhe as auditorias
internas e externas, realize a manutencao do sistema IFS Food, mantenha um sistema de
melhoria continua e um sistema implementado que assegure a atualizagao da empresa sobre a
legislagao relevante relativa aos processos produtivos, desenvolvimentos técnicos e cientificos,
codigos de praticas industriais e, acima de tudo, a qualidade e segurancga alimentar. A empresa
garante ao nivel de legislagao um controlo através da Qualfood, e periodicamente sao feitas
consultas em alguns sites, como o do Diario da Republica Eletréonico (DRE), do EUR-Lex, do
Sistema de Alerta Rapido para Alimentos e Ragoes (RASFF) e do Instituto Portugués da
Qualidade (IPQ).
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O \ultimo ponto refere-se ao facto da empresa ter a obrigagao de informar os seus
clientes com a maior brevidade possivel sobre qualquer questao relacionada com a detegao
de nao conformidades do produto, que tenha determinado impacto sobre o cumprimento
legal ou seguranga do mesmo, a qual é cumprida sempre que necessaria (IFS Management

GmbH, 2017).

Requisito 1.3 — Foco no cliente

Relativamente as necessidades fundamentais e expetativas dos clientes a empresa, nao
possuia nenhum procedimento documentado que evidenciasse esse requisito. Assim, ficou a
responsabilidade da gestao de topo e de forma a complementar a Politica da Qualidade e
Seguranca Alimentar, realizar um documento que fosse de encontro a este requisito. Além
disso, de forma a avaliar a satisfagao dos clientes da empresa, foi realizado um inquérito de
satisfacao de cliente, presente no Anexo F. O objetivo passa por, apds a avaliagao anual de
satisfacdo dos clientes ser realizado o devido tratamento estatistico e compreender os
requisitos dos clientes, permitindo a evolugao continua dos servigos prestados pela empresa

e determinar os objetivos da qualidade e segurancga alimentar (IFS Management GmbH, 2017).

Requisito 1.4 — Analise critica pela direcao

E da responsabilidade da gestio de topo assegurar que a revisio do SGSA é realizada,
no minimo anualmente, ou quando ocorram mudangas significativas. Apesar de na empresa
serem realizadas essas revisoes anuais, nao existia evidéncia das mesmas. Desta forma, foi
realizado um modelo de ata de reuniao (Anexo G), onde sao explorados todos os pontos-
chave para uma revisao eficaz. As revisoes realizadas devem conter no minimo resultados de
auditorias internas, externas e inspegoes (onde devem ser avaliadas as instalagoes, sistemas de
fornecimento, maquinas e equipamentos, instalagoes para o pessoal, condigoes de higiene,
condigoes ambientais e influéncias externas); satisfagdo e reclamagoes dos clientes;
conformidade do processo e conformidade do produto; ponto de situagao da aplicagao das
acoes corretivas e preventivas; mudangas que poderiam afetar os SGSA e recomendagoes para

melhoria continua (IFS Management GmbH, 2017).

3.2.2 Capitulo 2: Gestdao da qualidade e seguranca alimentar
A gestao da qualidade e segurancga alimentar tem como base toda a documentagao e
controlo de registos pertencentes a uma empresa com certificagdo IFS Food, bem como a

implementacao do sistema HACCP. Este capitulo sera explorado em seguida.
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Requisito 2.1 — Gestao da qualidade

Requisito 2.1.1 — Requisitos de documentacao

O SGSA deve ser documentado, implementado, controlado e mantido pela empresa.
A informacao documentada deve ser mantida em papel, no manual da qualidade e da seguranga
alimentar ou em formato digital, num sistema de documentagao eletrénico (IFS Management
GmbH, 2017).

A empresa apresentava um procedimento de informagao documentada, onde é feita
referéncia ao controlo de informagao documentada (e onde € arquivada), a sua formatagao e
codificagao e ao controlo de informagao documentada exterior (por exemplo, boletins de
analises e fichas técnicas das matérias primas e material de embalagem, sao recebidos em papel
ou em formato digital, rubricados, datados e armazenados). No entanto, foi verificado que o
documento estava desatualizado e nao existia documentagao de suporte que fizesse referéncia
ao referencial IFS Food. Nesse sentido, o documento foi atualizado e foram corrigidos alguns
documentos indevidamente codificados. Neste documento é feita também referéncia ao
tempo de arquivo morto a que os documentos “obsoletos” devem ser submetidos.

Todos os documentos devem estar disponiveis na versao atual para todas as partes
interessadas e pertinentes e de forma legivel, de facil compreensao e sem ambiguidades (IFS

Management GmbH, 2017).

Requisito 2.1.2 — Controlo de registos

Um controlo de registos eficaz serve como prova de um sistema de gestao da qualidade
eficiente. Este tem como objetivo expressar a conformidade com um determinado requisito
que se deseja cumprir. Neste sentido, todos os registos devem estar completos, detalhados e
devidamente arquivados num sitio de facil acesso, onde estejam disponiveis sempre que
solicitados e mantidos por um periodo minimo de um ano apos o prazo de validade do
produto. Além disso, devem ser legiveis, estar em conformidade com os requisitos legais, e a
sua manipulagao subsequente deve ser proibida (IFS Management GmbH, 2017).

No caso da empresa e dando resposta ao requisito anterior e a este, existe o
procedimento de informagao documentada, que contem as orientagoes para a elaboragao e
arquivo dos registos e a informacao relativa as pessoas autorizadas para quaisquer alteragoes.
No entanto, sera realizado um registo de controlo de informagao documentada retida, uma

vez que nao foram verificadas na empresa evidencias desse controlo.
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Requisito 2.2 — Gestao da seguranca alimentar

Requisito 2.2.1 - Sistemma HACCP

O sistema HACCP compoe a base de um SGSA e com base nos principios do CA o
sistema HACCP deve ser implementado, sistematizado e abrangente. Devem ser considerados
todos os requisitos legais do pais de origem e de destino. Devem ser abrangidos no sistema
HACCP todas as matérias-primas, processos, produtos e as embalagens, desde a rececao até
a expedicio do produto final. E importante para um sistema HACCP credivel, haver um
suporte baseado em literatura cientifica, legislagao aplicavel, técnicas verificadas e relacionadas
aos produtos fabricados e procedimentos. Além disso, o sistema deve ser revisto
periodicamente pela gestao de topo e as mudangas necessarias devem ser realizadas sempre
que haja qualquer modificagao no produto ou processo de elaboragao (IFS Management
GmbH, 2017).

Na empresa, o sistema HACCP encontrava-se implementado parcialmente para todos
os produtos. No entanto, foram detetadas algumas falhas relativamente a contemplagao das
matérias-primas, as quais foram corrigidas de imediato. Além disso sera feita uma revisao
bibliografica referente ao sistema HACCP, uma vez que este nao se encontrava devidamente

suportado através de legislacao aplicavel, estudos cientificos e especificagoes técnicas.

Requisito 2.2.2 - Equipa HACCP

A equipa HACCP deve ser constituida por pessoal operacional, multidisciplinar e com
conhecimento especifico do sistema HACCP, dos processos, dos produtos e assim como dos
perigos associados. E aconselhavel que a gestio de topo faca parte da equipa HACCP, uma
vez que esta deve ter um forte apoio por parte da diregao e deve ser conhecida por todos na
empresa. A equipa deve ter um lider interno devidamente treinado para a aplicagao dos
principios do HACCP (IFS Management GmbH, 2017).

No caso da empresa a responsavel pela equipa HACCP é a Eng.* Clara Lopes. No
entanto, sera feita uma atualizagao da equipa, uma vez que a data da auditoria interna a técnica

de controlo de qualidade nao estava ainda incluida.

Requisito 2.2.3 — Estudo HACCP
Relativamente ao estudo HACCP devem ser cumpridas todas as etapas descritas no
capitulo 2, ponto 2.3.3 do presente projeto, sendo que, no referencial normativo em estudo

o ponto 2.2.3.8.1 é classificado como o requisito KO N.° 2: “Procedimentos especificos de

monitorizacio devem ser estabelecidos para cada PCC para detetar qualquer perda de

controlo no respetivo PCC. Registos da monitorizacao devem ser mantidos por um periodo

28



apropriado. Cada PCC definido deve estar sob controlo. A monitorizacio e controlo de cada

PCC devem ser demonstrados através de registos. Os registos devem especificar a pessoa

responsavel, assim como a data e o resultado das atividades de monitorizagao” (IFS

Management GmbH, 2017).

Na empresa, o plano HACCP encontrava-se realizado parcialmente para todos os
produtos. Foram detetadas algumas falhas nos fluxogramas de processo de alguns produtos,
as quais foram corrigidas em momento posterior a auditoria. Além disso o requisito KO nao
se encontrava implementado, pelo que sera realizada a correta identificagio de analise de
perigos e monitorizagao de PCC ou PC, adaptados a partir da documentagao ja existente na
empresa. Relativamente as agbes corretivas, foi criado o impresso gestio de nao
conformidades (Anexo H), de forma a controlar os PCC ou PC. Estas agoes corretivas devem
ser consideradas para qualquer nao conformidade detetada. E, de forma a garantir que o
sistema HACCP ¢ eficaz, foi evidente a existéncia de uma lista de verificagao e um plano
analitico. No entanto, nao foram evidenciadas atas de reuniao. Desta forma sera utilizada a ata
de reuniao criada anteriormente (Anexo G). Nos anexos | e ] encontram-se, respetivamente,

a ficha técnica do tempero para aves LO2 e o respetivo fluxograma devidamente corrigido.

3.2.3 Capitulo 3: Gestao de recursos
A gestao de recursos engloba varios tipos, como recursos humanos, de infraestruturas,
de formagao e financeiros. No ambito da gestao de recursos é importante garantir instalagoes
para o pessoal, a higiene pessoal dos colaboradores, o seu uniforme de trabalho e roupa de
protecao, bem como para terceiros e visitantes (IFS Management GmbH, 2017).
Neste capitulo, serao abordados os requisitos dentro do ambito da Gestio de

Recursos.

Requisito 3.1 — Gestao de recursos humanos

Na empresa todos os colaboradores que tenham cargos diretamente relacionados com
a seguranca, legalidade e qualidade dos produtos devem possuir competéncias adequadas para
tais fungoes. Essas competéncias sao evidenciadas através da experiéncia profissional e
formacao especifica para a fungao a desempenhar, com base na analise de perigos e avaliagao
dos riscos associados (IFS Management GmbH, 2017).

Na empresa, apesar de todos os colaboradores terem formagao especifica em
seguranga alimentar e HACCP, nao havia evidéncia escrita dessa formagao. Desta forma, sera
contemplado no plano de formagao do préximo ano civil uma nova formagao de segurancga

alimentar e HACCP, com a devida documentagao que comprove a realizagao da mesma.
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Requisito 3.2 — Recursos humanos

Requisito 3.2.1 — Higiene Pessoal

E da responsabilidade da empresa definir os requisitos referentes a higiene pessoal,
estes devem incluir: a lavagem regular e antissepsia das maos, principalmente apos fumar, usar
a casa de banho ou comer; fardamento de protegao limpo, incluindo para barba e cabelo; nao
comer e beber nos locais de producao e manipulagao de alimentos; agcoes a serem tomadas
em caso de cortes e ferimentos na pele e a nao utilizagao de adornos e pertences pessoais.
Todos os requisitos definidos devem ser baseados na andlise de perigos e na avaliagao dos
riscos associados. Além disso, a conformidade dos mesmos deve ser verificada

periodicamente. E definido no ponto 3.2.1.2 o KO N.° 3 “Os requisitos de higiene pessoal

devem ser implementados e aplicados por todo pessoal relevante, terceiros e visitantes.” (IFS

Management GmbH, 2017).

Relativamente a empresa, todos os colaboradores cumprem os requisitos definidos,
descritos no manual de boas praticas de higiene e fabrico entregue a cada colaborador e
afixado nas zonas sociais. Sera efetuada a devida analise de perigos e avaliagdo dos riscos
associados, as quais nao existiam. Relativamente aos cortes e ferimentos na pele, nao havia
evidéncia de qualquer procedimento de utilizagao de pensos de cores diferentes ou luvas para
evitar possiveis contaminagoes. Essa nao conformidade foi corrigida logo apés a auditoria, com
a aquisicao de pensos de cores distintas e com a realizagao de uma agao de sensibilizagao aos
colaboradores nesse ambito. Na generalidade todos os requisitos e regras de higiene

encontravam-se em cumprimento, por todo o pessoal relevante, terceiros e visitantes.

Requisito 3.2.2 — Uniforme de trabalho e roupas protetoras para pessoal,
terceiros e visitantes

De forma a garantir que todos os colaboradores, terceiros e visitantes estejam cientes
das regras referentes ao uso de protegao de barba e cabelo, ao uso de luvas e a lavagem do
fardamento, deve existir um procedimento que defina esses topicos (IFS Management GmbH,
2017).

Na empresa, todas as regras encontravam-se em cumprimento. No entanto, nao existia
evidéncia da andlise de perigos e avaliagao de riscos associados. Todos os colaboradores
utilizam fardamento e calgado adequado as fungoes que desempenham, assim como protegao
de cabelo e barba, quando se justifica. Os colaboradores tém acesso ao procedimento de
higienizagao do fardamento, a qual é a responsabilidade de cada um. Este deve ser trocado
diariamente e verificado pelo controlo de qualidade, que recorreu a aquisicao de testes rapidos

de limpeza para o efeito. Relativamente a pessoal terceiro e visitantes, o fardamento entregue
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é descartavel e foi criado uma instrugao de visitantes (Anexo K), que antes da entrada na
empresa ¢ apresentado e so lhes é autorizada a entrada apos a respetiva assinatura no registo

de controlo de pessoal externo e manutengao (Anexo L), em como concorda com as regras.

Requisito 3.2.3 - Procedimentos aplicaveis as doencas infeciosas

E aconselhada a existéncia de medidas escritas e comunicadas a pessoal terceiros e
visitantes, para que no caso da existéncia de qualquer doenga infeciosa que possa ter impacto
na seguranca dos alimentos, essa seja declarada. No caso dessa declaragao, devem ser tomadas
acoes a fim de minimizar o risco de contaminagao dos géneros alimenticios (IFS Management
GmbH, 2017).

A empresa apresentou ja realizado um registo de visitantes de forma a controlar a
possivel contaminagao dos alimentos no caso de ser declarado por algum visitante a existéncia
de doengas infeciosas. Além disso foi criado uma instrugao relativamente a COVID—19 (Anexo

M).

Requisito 3.3 - Formacao

Neste ponto é exigida a formagao a todos os colaboradores, sejam eles temporarios,
sazonais ou de empresas externas. A formagao deve ser adequada as fungoes de cada um e
deve ser realizada na admissao e antes de iniciar o trabalho atribuido dentro da empresa. Deve
ser criado um plano de formagao anual e associadas as formagoes realizadas deve existir um
registo que apresente, a lista de participantes; a data; a duragao; os contetdos da formagao; o
nome do formador; a frequéncia da formagao e a metodologia de avaliagao da eficacia da
formacao (IFS Management GmbH, 2017).

A empresa apresentava ja um plano anual de formagao. No entanto, havia alguns pontos
a melhorar, os quais foram retificados ap6s a auditoria. O plano foi assim atualizado de acordo
com os requisitos da norma IFS Food, uma vez que existiam requisitos em falta (Anexo N). Foi
também incluido no plano de formagao do ano civil seguinte formagao relativamente a
implementagao da IFS Food. Além disso, sera feito ainda o levantamento das necessidades de

formacao de todos os colaboradores de forma a assegurar a qualidade e segurancga alimentar.

Requisito 3.4 - InstalagcGes sanitarias, equipamentos para higiene pessoal e
instalacGes para o pessoal

Este requisito define que a empresa deve fornecer instalagoes adequadas de forma
proporcional ao nimero de colaboradores existentes, como instalagoes sanitarias, areas

sociais, vestiarios para os colaboradores, visitantes e terceiros e um refeitério. Além disso o
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risco de contaminagao dos produtos por material estranho, alimentos e pertences pessoais
trazidos para o trabalho pelos colaboradores deve ser controlado. Todos os requisitos
contemplados neste ponto devem ser baseados na analise de perigos e avaliagao de riscos
associados. E importante que todas as instalages sejam mantidas em bom estado de
conservagao de devidamente limpas e higienizadas (IFS Management GmbH, 2017).

As instalagoes sofreram remodelagoes antes da auditoria interna, as quais tive a
oportunidade de acompanhar, resultando na criacao de balnedrios separados por sexo, um
refeitorio e instalagoes adequadas para lavagem das maos. Em cada balneario foi criado um
lava-maos com agua quente e fria e sabonete liquido com caracter detergente e desinfetante.
Junto ao lava-maos foram colocados dispensadores de papel com toalhetes de papel para
secagem higiénica e recipientes para o lixo com acionamento nao manual; um chuveiro;
instalagoes sanitdrias e cacifos inteiros metalicos, com diviséria para o fardamento e para o
vestuario e pertences pessoais € em nimero suficiente para que cada colaborador tenha o
respetivo cacifo. Relativamente ao refeitorio, esta area é destinada a todos os colaboradores,
para comerem e colocarem os seus alimentos e utensilios de cozinha necessarios. Os
pavimentos de ambos os balnedrios e do refeitério sao em azulejo e os tetos e paredes sao
lisas, brancas e de material lavavel, permitindo a facil limpeza das instalagoes. Estas novas
instalagdes encontram-se em uma zona estratégica de forma a evitar o acesso direto a
producao e manipulagao de alimentos, pelo que, na zona de acesso a area de produgao e nas
zonas onde existe manipulagao de alimentos foram colocados diversos lava-maos, com
acionamento nao manual, dotados de agua quente e fria e sabonete liquido com caracter
detergente e desinfetante. Junto ao lava-maos foram colocados dispensadores de papel com
toalhetes de papel para secagem higiénica e recipientes para o lixo com acionamento nao
manual. Além disto, em cada ponto de lavagem de maos existe afixado uma instrugao da

correta higienizagao das maos.

3.2.4 Capitulo 4: Planeamento e processo de producao

Relativamente ao planeamento e processo de producio existem uma série de
requisitos a ter em atengao e que sao imprescindiveis para um correto funcionamento. Esses
requisitos passam por acordos contratuais; as formulas e especificagdes dos produtos; o
desenvolvimento e possiveis modificagoes dos produtos; a compra de matéria-prima, material
de embalagem e servicos; as respetivas embalagens dos produtos desenvolvidos; a localizagao,
layout, fluxos de processo e parte envolvente da fabrica; os requisitos de construgao para as
areas de producao e armazenamento; a utilizagao de ar comprimido; a limpeza e desinfecao;

o tratamento de residuos; os riscos associados a material estranho, metal, vidro quebrado e
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madeira; a monitorizagao e controlo de pragas; a rece¢cao e armazenamento das matérias-
primas e material de embalagem; o transporte do produto final; as manutengoes; os
equipamentos; a rastreabilidade; os organismos geneticamente modificados (OGM); os
alergénios e a fraude alimentar (IFS Management GmbH, 2017). Todos estes requisitos no

ambito do capitulo 4, serao detalhados em seguida.

Requisito 4.1 — Acordos contratuais

Todos os requisitos que sao definidos entre os parceiros, clientes e fornecedores de
uma determinada empresa devem ser estabelecidos, acordados e revistos no que diz respeito
a sua aceitagao antes da conclusao de qualquer tipo de acordo. Todos os aspetos relevantes
e que possam estar no ambito da qualidade e seguranca alimentar devem ser comunicados as
partes relevantes (IFS Management GmbH, 2017).

Na empresa nao se encontrava qualquer tipo de contrato escrito e documentado.
Desta forma serao criados esses contratos de forma a formalizar todos os acordos até agora
realizados. Qualquer tipo de alteragao era efetuada apenas via e-mail, e era da responsabilidade
da gestao de topo, departamento de produgao e de qualidade garantir o cumprimento dos

requisitos acordados.

Requisito 4.2 — Especificacoes e formulas
Requisito 4.2.1 - Especificacoes
Neste requisito além de outros pontos, encontra-se definido o KO N.° 4:

“Especificacoes devem estar estabelecidas e disponiveis para todas as matérias-primas

(matérias-primas/ingredientes, aditivos, material de embalagem, retrabalho). Especificacoes

devem ser atualizadas, nao ambiguas e atender aos requisitos legais e, se existirem, aos

requisitos dos clientes.” Além disso, em caso de qualquer modificagao, deve haver um

procedimento especifico que deve ser aprovado por todas as partes do processo e
principalmente pelo cliente (IFS Management GmbH, 2017).

Na empresa o requisito KO nao se encontrava em cumprimento, uma vez que existiam
algumas fichas técnicas de matérias-primas e certificados de compatibilidade alimentar de
embalagens que estavam desatualizados. Apos a auditoria, foram de imediato solicitadas todas
as fichas técnicas e certificados de compatibilidade alimentar aos fornecedores de forma a
substituir as desatualizadas. Relativamente aos restantes pontos do requisito, a empresa

encontrava-se em cumprimento.
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Requisito 4.2.2 - Formulacoes / Receitas

Este requisito diz respeito ao KO N.° 5 que diz que quando ha contratos de clientes

em relacao a formulacao dos produtos e requisitos tecnologicos estes devem ser cumpridos

(IFS Management GmbH, 2017).

Na empresa, apesar de haver exigéncias por parte dos clientes, nao existiam contratos
com essas especificagoes. Desta forma, serao criados esses contratos de forma a formalizar

todos os acordos estabelecidos.

Requisito 4.3 - Desenvolvimento do produto / Modificacio do produto /
Modificacdao dos processos de producao

O processo de desenvolvimento de novos produtos deve ter por base a andlise de
perigos do sistema HACCP e devem ser estabelecidos e assegurados, por testes de fabrica e
testes do produto, os processos de producao, parametros dos requisitos e a sua formulagao.
E crucial a contratacio de um laboratério externo e acreditado para submeter o produto a
testes organoléticos e analises microbioldgicas, nutricionais e de durabilidade do produto (shelf
life). Apds a realizagao de todas as analises, deve ser definido o prazo de validade do produto
bem como todas as mengoes que irao constatar no rétulo de forma a estar em conformidade
com a legislagao vigente. Além disso, o progresso e os resultados do desenvolvimento do
produto devem estar devidamente registados, bem como. Adicionalmente, ¢é da
responsabilidade da empresa garantir que em momento algum os requisitos do produto sao
alterados, quer em casos de mudanca na formulagao ou em retrabalho (IFS Management
GmbH, 2017).

Apesar da empresa apresentar um procedimento para o desenvolvimento e design de
produtos, encontravam-se em falta alguns registos associados a este e foi necessario um
melhoramento do procedimento. Desta forma, foram elaborados os seguintes documentos: o
planeamento de design e desenvolvimento (Anexo O), a ficha técnica de design e
desenvolvimento (Anexo P) e o modelo de estudo de vida util (Anexo Q). Todos estes
modelos criados, resumem varios pontos indicados neste requisito de forma a melhorar o

processo ja realizado na empresa.

Requisito 4.4 — Compras

Para a realizagao de qualquer compra deve existir um procedimento de aprovagao e
monitorizagao com os critérios de avaliagao, tais como: certificados de analises, confiabilidade
do fornecedor, reclamagoes e padroes de desempenho exigidos. A empresa deve controlar

todas as aquisigoes que tenham impacto na qualidade e seguranga alimentar. Desta forma, os
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produtos adquiridos devem ser verificados de acordo com as especificagoes existentes e a sua
autenticidade, sempre com base na analise de perigos e avaliagao de riscos associados. Além
disso, também os resultados das avaliagoes realizadas aos fornecedores devem ser revistos
periodicamente com base na analise de perigos e na avaliagao dos riscos associados. Essas
revisoes devem ser documentadas, tal como as agoes tomadas como consequéncia da
avaliagao (IFS Management GmbH, 2017).

Relativamente a empresa, esta encontrava-se em cumprimento de todos os pontos
deste requisito. Foi apresentada uma listagem de todos os fornecedores com a respetiva
avaliagado anual e um documento associado a cada um com as respetivas informagoes e
especificagoes. Além disso, sao feitas auditorias anuais aos fornecedores de forma a garantir
que estes cumprem todos os requisitos exigidos. E crucial que todos os fornecedores

trabalhem no sentido de garantir a qualidade e seguranca alimentar.

Requisito 4.5 - Embalagem do produto

Os parametros chave para o material de embalagem para cada produto existente
devem ser determinados com base na andlise de perigos, avaliagao dos riscos associados e
intencao de uso. Todo o material de embalagem usado para acondicionar diretamente o
produto deve apresentar os respetivos certificados de conformidade e cumprir com a
legislagao vigente relevante, de forma a que a qualidade e a seguranga do produto embalado
nao sejam comprometidas. Além disso, a empresa deve garantir que a embalagem utilizada
corresponde ao produto a ser embalado e que a informagao no rétulo é legivel, indelével e
que cumpre todas as especificagoes do produto acordadas com o cliente (IFS Management
GmbH, 2017).

Relativamente a este requisito, a empresa apresentava as respetivas fichas técnicas e
os certificados de conformidade de todo o material de embalagem dos produtos existentes.
Ainda que algumas estivessem desatualizadas, foram pedidas as respetivas atualizagdes aos
fornecedores apos a auditoria. Sera ainda realizada a anadlise de perigos e avaliagao dos riscos

associados, uma vez que nao existia evidéncia dessa realizagao.

Requisito 4.6 — Localizacdao da fabrica

Deve ser feito um estudo relativamente a localizacao da fabrica, com o intuito de
perceber se de alguma forma, as condi¢oes ambientais, como odores ou composi¢ao do ar,
influenciam a qualidade e seguranga dos produtos. No caso de isto acontecer, devem ser
estabelecidas medidas apropriadas e a eficacia das mesmas deve ser periodicamente revista

(IFS Management GmbH, 2017).
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No caso da empresa esta cumpria todos os pontos abrangentes neste requisito. Wm
altura alguma pode existir um impacto negativo que comprometa a qualidade e seguranga

alimentar por influéncia da localizagao da fabrica.

Requisito 4.7 - Area externa

Este requisito determina que todas as areas externas da fabrica devem estar
devidamente limpas, organizadas e em bom estado de conservagao. No caso de haver
necessidade de armazenar produto nas zonas exteriores, deve haver uma analise de perigos e
avaliagao dos riscos associados de forma a assegurar a qualidade e seguranca alimentar. Deve
existir ainda, um sistema de escoamento eficaz, de forma a assegurar uma drenagem suficiente,
evitando a contaminagao do produto, nomeadamente através de pragas (IFS Management
GmbH, 2017).

Toda a area externa da empresa encontrava-se devidamente limpa, organizada e em

bom estado de conservacao.

Requisito 4.8 — Layout da fabrica e fluxos de processos

O layout da empresa, com todos os fluxos de produgao, da recegao de matérias-primas
a expedicao, deve estar devidamente estabelecido, de forma a evitar a contaminagao cruzada
e garantir a qualidade e seguranca alimentar. Os percursos internos devem cumprir o circuito
marcha-em-frente e cumprir os requisitos legais aplicados. Todas as areas que sejam
microbiologicamente sensiveis devem ser operadas e monitorizadas de forma a que a
seguranga alimentar nao seja comprometida. Relativamente as instalagoes laboratoriais e todos
os controlos de processo, devem operar sem afetar a seguranga dos produtos (IFS
Management GmbH, 2017).

Na empresa, os fluxos ainda nao se encontravam definidos na totalidade uma vez que
a fabrica encontrava-se em fase de remodelagao. Assim que as obras findarem, serao definidos
os fluxos internos e o layout sera atualizado de acordo com a configuragao final da empresa.
No entanto, todos os fluxos verificados no momento da auditoria estavam em conformidade

com os requisitos exigidos.

Requisito 4.9 - Requisitos de construcao para as areas de produciao e
armazenamento

Requisito 4.9.1 — Requisitos de construcdo
As zonas de produgao e armazenamento devem ser planeadas e construidas de forma a

garantir a qualidade e seguranca alimentar. Todos os processos associados ao produto final, a
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preparagao, o tratamento e o processamento devem ser realizados em locais adequados, de
facil limpeza e desinfegcao (IFS Management GmbH, 2017).

A empresa apresentou algumas nao conformidades numa area especifica que se
encontrava em fase de remodelagao e por esse motivo nao estava a operar. No entanto, todas
as areas de manipulagao e processamento dos géneros alimenticios que se encontravam em
funcionamento encontravam-se em bom estado de higiene e conservagao garantindo a

qualidade e segurancga alimentar.

Requisito 4.9.2 — Paredes

Todas as paredes devem apresentar-se em boas condigoes de conservagao, serem
impermeaveis, de facil limpeza e desinfecao e resistentes ao desgaste e ao impacto. O objetivo
deste requisito é evitar a acumulagao de sujidade, reduzir a condensagao e o crescimento de
fungos e bolor. Dessa forma, todos os angulos entre as paredes, pavimento e teto devem ser
de facil limpeza (IFS Management GmbH, 2017).

A empresa de forma geral cumpre todos os pontos deste requisito. No entanto,
existiam paredes que estavam a sofrer algumas intervengoes. Todas as paredes da empresa
tém vindo a ser forradas com painéis sandwich, facilmente lavaveis e lisos e a colocagao de
rodapés, de forma a garantir a conformidade com todos os requisitos exigidos e com a

qualidade e seguranca alimentar.

Requisito 4.9.3 — Pavimento

O pavimento de qualquer empresa na area alimentar deve ser impermeavel, resistente
ao desgaste, de facil limpeza e encontrar-se em bom estado de conservagao. Além disso, é
importante garantir que a eliminagao das aguas residuais é realizada de forma a minimizar a
contaminagao do produto. Desta forma, € necessario que os sistemas de drenagem funcionem
de forma eficaz, garantindo que as aguas e outros liquidos sejam diretamente direcionados
para o esgoto e nao formem pogas dentro das areas de produgao (IFS Management GmbH,
2017).

Relativamente ao pavimento da empresa este encontrava-se em bom estado de
conservagao, uma vez que momentos antes da auditoria o mesmo tinha sido substituido de
forma a torna-lo impermeavel, resistente ao choque e de facil limpeza e desinfecao. A
eliminagao das aguas é garantida através da existéncia de grelhas plasticas com um sifao

antirretorno.
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Requisito 4.9.4 — Tetos / Forros

Os tetos e forros devem ser construidos de forma a minimizar a acumulagao de
sujidade e nao devem apresentar risco para a contaminagao fisica ou microbiologica dos
géneros alimenticios. Estes devem ser de facil acesso pelos colaboradores, possibilitando a sua
limpeza, manutengao e controlo de pragas (IFS Management GmbH, 2017).

Relativamente a empresa, existem zonas em que o teto foi forrado com painéis
sandwich e outras em que € pintado de branco. Em toda a empresa os tetos encontram-se em

bom estado de conservagao e sao de facil limpeza e desinfegao.

Requisito 4.9.5 - Janelas e outras aberturas

Relativamente as janelas e outras aberturas existentes nas empresas, estas devem ser
estudadas e construidas para evitar a acumulagao de sujidade e devem ser mantidas em bom
estado de conservaciao. Todas as janelas e tetos envidracados existentes nas zonas de
producao devem ser mantidos fechados e fixos durante a produgao e, em areas em que
produtos nao embalados sao manipulados, deve haver uma protegao contra quebra de vidros.
Além disso, todas as janelas e claraboias que tenham como finalidade ser abertas para
ventilagao, devem ser equipadas com redes mosquiteiras, em boas condi¢oes de forma a evitar
a contaminagao (IFS Management GmbH, 2017).

Em todas as janelas da empresa que eram possiveis de abrir foram colocados

recentemente acrilicos, encontrando-se assim todas em bom estado de conservacio.

Requisito 4.9.6 — Portas e portodes

Todas as portas e portoes das instalagoes devem apresentar-se em bom estado de
limpeza e conservagao. Este requisito aplica-se também a todas as portas e portoes que
permitem o acesso ao exterior. Estes devem ser construidos para prevenir a contaminagao
do produto, evitando a entrada de pragas, apresentando, se possivel, um sistema de fecho
automatico (IFS Management GmbH, 2017).

Na empresa todos as portas e portoes encontravam-se em bom estado de limpeza e
conservagao. Além disso, todos os portoes de acesso ao exterior sao de fecho automatico e

estao devidamente isolados de forma a evitar a entrada de pragas.
Requisito 4.9.7 - lluminacao

Todos os equipamentos de iluminagao existentes na fabrica devem possuir uma

protecao a prova de estilhagos, de forma a minimizar os riscos em caso de quebra. Além disso,
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toda a fabrica deve possuir iluminagao adequada a cada area de trabalho (IFS Management
GmbH, 2017).

A empresa cumpria na totalidade este requisito. Todos os equipamentos de iluminagao
encontravam-se devidamente protegidos e todas as areas de trabalho possuiam a iluminagao

adequada.

Requisito 4.9.8 — Ar condicionado / Ventilacao

Neste requisito é exigido, em todas as areas, ventilagio adequada a cada area de
produgao, seja ela natural ou artificial. Para todos os equipamentos de ar condicionado e fluxo
de ar gerado de forma artificial deve ser garantido que nao existem quaisquer riscos para a
qualidade e seguranca alimentar. O sistema de ventilagao deve permitir o fluxo de ar de zonas
limpas para zonas contaminadas e todos os equipamentos devem estar em locais de facil acesso
de forma a permitir a sua limpeza, monitorizacio e manutencao (IFS Management GmbH,
2017).

Na empresa, apenas no refeitorio existe a presenca de um ar condicionado e a sua
limpeza e dos respetivos filtros encontram-se contemplados no plano de manutengao. Este

equipamento encontrava-se em bom estado de limpeza e conservacgao.

Requisito 4.9.9 — Abastecimento de agua

A 3dgua pode ser fornecida pela rede publica, pode ser reciclada e pode ser nao potavel.
E indispensavel a disponibilidade de 4dgua potivel em quantidade suficiente, tanto para a
utilizagao como ingrediente como para utilizagao no processo de limpeza e que a sua qualidade
seja monitorizada segundo um plano de amostragem baseado em risco, uma vez, que a nao
potabilidade da agua é um fator de risco de contaminagao dos produtos. No caso de existir
agua nao potavel para outros fins, esta deve ser transportada em tubagem separada e
devidamente identificada, de forma a nao contaminar a fonte de captagao de agua potavel ou
o ambiente da fabrica. No caso da agua reciclada esta deve seguir todos os requisitos legais
aplicaveis para agua potavel, devendo ser realizada as devidas analises, as quais devem estar
disponiveis (IFS Management GmbH, 2017).

Na empresa, a agua é utilizada como ingrediente e como agente de limpeza das
instalagoes, dos utensilios e dos equipamentos. A agua utilizada é proveniente apenas da rede
publica, pelo que a empresa nao é responsavel pela garantia da qualidade da agua. No entanto,
as andlises do controlo de rotina | e Il estao contemplados no plano anual de analises de forma
a avaliar todos os parametros que a integram, sendo que, todos os parametros encontravam-

se em conformidade.
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Requisito 4.9.10 — Ar comprimido

E importante que o ar comprimido utilizado nio apresente qualquer risco de
contaminagao dos produtos, pelo que a qualidade do ar comprimido que entra em contato
direto com o produto ou com as embalagens primarias deve possuir um procedimento de
monitorizagao baseado na andlise de perigos e na avaliagido de riscos associados (IFS
Management GmbH, 2017).

A empresa adquiriu, apos a auditoria um compressor de ar e procedeu-se a
remodelagao de toda a tubagem antiga, adquirindo uma nova tubagem. Este equipamento ja se
encontra contemplado no plano de manutengao e sera realizada a andlise de perigos e a

avaliacao de riscos associados.

Requisito 4.10 - Limpeza e desinfecao

Neste requisito ¢ exigido a existéncia de um programa de limpeza e desinfecao com
base na andlise de perigos e avaliagio dos riscos associados, sendo que este deve estar
disponivel, implementado e documentado. Neste plano devem estar compreendidos os
objetivos, as responsabilidades, os produtos de limpeza e respetivas instrugoes de uso, as areas
a serem limpas e desinfetadas, a frequéncia de limpeza, os requisitos de documentacao e, se
necessario, os simbolos de perigo associados aos produtos. E importante reter que apenas
pessoal qualificado com a devida formagao sobre o plano e sobre as instrugoes de utilizagao
dos produtos de limpeza, deve realizar a limpeza e desinfe¢ao. As fichas técnicas de seguranca
e instrugoes de uso devidamente atualizadas devem estar disponiveis para o pessoal
responsavel pela limpeza. Todas as atividades de limpeza devem ser realizadas em periodos de
nao producao e de forma a avaliar a eficacia do plano de limpeza e desinfecao devem ser
realizados procedimentos de controlo analitico. Apos a avaliagao, no caso de serem detetadas
nao conformidades, devem ser tomadas e documentadas as agoes corretivas devidas, no
sentido de prevenir a reincidéncia das nao conformidades. O programa deve ser revisto e
modificado e devidamente comunicado sempre que necessario (IFS Management GmbH,
2017).

A empresa ja possuia os planos de higienizagao nas diferentes areas definidas. No
entanto, estes nao foram baseados na andlise de perigos e na avaliagao dos riscos associados.
Além disso, apesar de no armazém dos produtos de limpeza e higienizagao estarem disponiveis
as fichas técnicas de seguranga e as instrugoes de uso para cada agente, nao estava evidenciado

a formagao especifica para os planos de higienizagao. Relativamente aos restantes requisitos,
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a empresa encontrava-se em conformidade com todos, sendo notéria a eficacia das medidas

de limpeza e desinfegao.

Requisito 4.1 | — Recolha de residuos

De forma a evitar a contaminagao cruzada e a cumprir todos os requisitos legais
vigentes relativamente ao descarte de residuos, a empresa deve ter implementado um
procedimento de gestao de residuos. Esses residuos devem ser removidos o mais rapidamente
possivel das areas de manipulagao de alimentos, em recipientes de recolha de residuos
devidamente identificados (lixo organico, plastico, papel, vidro, etc. consoante os residuos de
cada empresa). Cada recipiente deve ser de acionamento nao manual, apresentar-se em bom
estado de conservagao e ser de facil limpeza e desinfecao. Os registos de recolha devem ser
realizados pela empresa, sendo que a recolha deve ser realizada apenas por servicos externos
devidamente autorizados (IFS Management GmbH, 2017).

Os residuos gerados pela empresa sao devidamente armazenados em recipientes
proprios para o efeito, e em bom estado de limpeza e conserva¢iao. Todos os pontos deste
requisito encontram-se implementados pela empresa, inclusive a existéncia do procedimento

de gestao de residuos apresentado pela empresa na auditoria interna.

Requisito 4.12 - Risco de material estranho, metal, vidro quebrado e madeira

Neste requisito é apresentado o KO N.° 6, que diz que com base avaliagdo de perigos

e na avaliacao dos riscos associados, os procedimentos devem ser implementados para evitar

contaminacao com material estranho. No caso de existirem métodos especiais para detetar

materiais _estranhos, estes devem ser adequadamente validados e mantidos. Produtos

contaminados devem ser tratados como produtos nao conformes, ou seja, isolados e

manipulados e verificados apenas por pessoas autorizadas. E importante a minimizagao do uso

de madeira, uma vez que pode surgir lascas e contaminar o produto. No caso de nao ser
possivel a sua eliminagao, a madeira deve estar em boas condigoes de conservagao e limpa.
Além disso, todo o vidro e material quebradico deve ser listado e com a localizagao exata, de
forma a ser feita uma avaliagao das condigoes desses objetos de forma periddica. Este requisito
recomenda a aquisi¢ao, instalagao e uso de detetores de metais ou raio-X, que devem ser
verificados periodicamente. Estes equipamentos devem ser sujeitos a uma manutengao regular,
de forma a garantir a correta calibragao. O seu correto funcionamento e a maxima eficacia,
uma vez que sao fatores cruciais para a seguran¢a do produto final (IFS Management GmbH,

2017).
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A empresa, ap6s a auditoria adquiriu um detetor de metais, que foi colocado no final
da linha de embalamento das unidoses. Posteriormente, sera feito um estudo de necessidade
de aquisicao de um equipamento raio-X. Nas zonas de embalamento de maiores dimensoes,
como barricas e unicubos, o controlo é feito por um filtro, verificado e registado pelos
responsaveis da zona de trabalho e incluido no plano de manutencao. Foi ainda elaborado uma
instrucao de quebra de vidros, materiais duros e rigidos e outros corpos estranhos (Anexo
R) e uma lista com a localizagao exata de todos os objetos possiveis de quebrar. Realizou-se
uma agao de sensibilizagao a todos os colaboradores neste ambito e o mesmo sera integrado
no plano anual de formacao. Relativamente aos produtos nao conformes, possiveis de
contaminagao, foi criado uma zona especifica e exclusiva para esses produtos, que devem estar

devidamente identificados.

Requisito 4.13 — Monitorizacao de pragas / Controlo de pragas

E necessario que qualquer empresa tenha um sistema de controlo de pragas
implementado e documentada e que este esteja em conformidade com os requisitos legais
vigentes. Este sistema deve integrar, no minimo o ambiente da fabrica, considerando as
possiveis pragas; o mapa da localizagao dos iscos; as responsabilidades internas e externas; os
produtos usados, bem como as suas instrugoes de uso, fichas técnicas e fichas de dados de
seguranga e a frequéncia das inspec¢oes a fabrica. Este sistema deve ser suportado pela andlise
de perigos e avaliagao de riscos associados, a eficacia do sistema deve ser monitorizada com
a ajuda de andlises periodicas e no caso de ser detetada alguma nao conformidade, as agoes
corretivas devem ser aplicadas de imediato, monitorizadas e registadas. No caso da empresa
nao possuir pessoal qualificado e treinado para este controlo, deve ser contratado um servigo
externo qualificado, que deve apresentar a empresa a quantidade suficiente de iscas, armadilhas
e insetocagadores, que devem ser construidos e posicionados de forma a nao causar qualquer
risco de contaminacio. E importante que todas as entradas estejam controladas, evitando
qualquer infestagao e garantindo a seguranga dos produtos (IFS Management GmbH, 2017).

Na empresa, as pragas mais comuns sao os insetos, como as moscas, baratas e formigas
e os roedores, como ratos e ratazanas. Neste sentido, existem insetocagadores com telas
colantes sobre cada uma das portas e portoes de acesso ao exterior e todas as janelas possiveis
de abrir foram fechadas com acrilico e devidamente isoladas. Uma vez que a empresa nao tem
pessoal qualificado para o controlo de pragas, esta a data da auditoria tinha um contrato
estabelecido com uma empresa externa. No contrato encontram-se definidas a periodicidade

das visitas, as pragas a monitorizar e eliminar, o mapa com a localizagao dos iscos toxicos

(existentes no exterior das instalagoes) e os nao toxicos (presentes no interior das
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instalagoes), as instrugoes de utilizagao e as fichas técnicas e fichas de dados de seguranga dos
produtos quimicos utilizados nos iscos. Todos os relatorios de visita realizados e entregues
pela empresa de controlo de pragas sao devidamente analisados, assinados e arquivados. Além
disso, todos os colaboradores encontram-se devidamente sensibilizados em relacio a

existéncia de sinais que possam indicar a presenga de pragas.

Requisito 4.14 — Rececdao de materiais e armazenamento

Este requisito refere-se a entrada de materiais, incluindo materiais de embalagem e
rotulos, e estabelece que os mesmos devem ser verificados em relagao a conformidade com
todos os pontos definidos no plano de inspegao especifico. Este plano deve ser baseado na
analise de riscos e os resultados dos testes devem ser documentados. E importante que as
condigoes para o armazenamento das matérias-primas, aditivos, materiais de embalagem e
produtos semiacabados e acabados sejam adequadas, mantendo sempre as caracteristicas dos
produtos armazenados (por exemplo refrigeraciao, caracteristicas fisico-quimicas). O
armazenamento deve ser realizado sempre de forma a minimizar o risco de contaminagao
cruzada e deve ser realizado por pessoal treinado de forma a garantir, em todo o momento,
a segurancga e a qualidade dos produtos. Além disso, todos os produtos armazenados devem
estar devidamente identificados e cumprir os requisitos do First in/First out — FIFO (o primeiro
a entrar é o primeiro a sair) e o First expired/First out — FEFO (o produto que possui o prazo
de validade mais proximo do fim é o primeiro a sair). No caso da empresa contratar um
servico de armazenamento externo, esse deve estar sujeito as exigéncias da IFS Logistics. No
caso dessa certificagao nao se verificar, deve cumprir os requisitos nela presente e os mesmos
devem estar devidamente definidos no contrato (IFS Management GmbH, 2017).

Na empresa, todos os pontos deste requisito sao cumpridos, a excegao do primeiro,
uma vez que nao era efetuada uma correta gestao de stocks. De forma a colmatar esta nao
conformidade, a empresa adquiriu um novo sistema informatico que sera apresentado as
partes relevantes e sera dada a respetiva formagao. Todos os produtos rececionados seguem
as instrugoes relativas a rececao e armazenamento de matérias-primas e a material de
embalagem definidas pela empresa. O colaborador responsavel pela rececao confere o
produto com a nota de encomenda, no sentido de verificar se o tipo de produto e a quantidade
estao de acordo com a encomenda efetuada. Além disso, sao preenchidas as etiquetas de
recegao de matéria-prima e material de embalagem (Anexo S), atualizadas apds a auditoria
conforme os requisitos IFS Food. Quando existe algum produto nao conforme, é devolvido de

imediato ou é devidamente identificado e armazenado de forma provisodria. Relativamente as
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zonas de armazém, todas apresentavam as devidas dimensoes e em quantidades suficientes

para o correto armazenamento do material, evitando a contaminagao cruzada.

Requisito 4.15 - Transporte

O transporte dos produtos deve ser tido em conta no que diz respeito a garantia da
qualidade e seguranca alimentar. Os veiculos de transporte devem apresentar-se em boas
condigoes de conservagao, limpeza e desinfegao (planos e registos de higienizagao para cada
transporte), nomeadamente quanto a existéncia de pragas, bolores, cheiros intensos e
desagradaveis e a acumulagao de sujidade. Devem ser tomados procedimentos de forma a
prevenir qualquer tipo de contaminacio durante o transporte. E esse o caso dos produtos
que precisam de ser transportados em determinada temperatura. Essa temperatura deve ser
verificada e mantida antes do carregamento e durante o transporte. Relativamente as areas
utilizadas para carga e descarga dos produtos, estas devem ter equipamentos adequados, para
que haja a protegao dos produtos face aos perigos externos e que o processo se realize no
menor tempo possivel. No caso da empresa contratar uma empresa externa de servigcos de
transporte, esta tem que que cumprir todos os requisitos exigidos pela norma IFS Food ou
devera ser certificada pela norma IFS Logistics (IFS Management GmbH, 2017).

Relativamente ao transporte dos produtos da empresa em estudo, este é da
responsabilidade de uma outra firma, pertencente ao grupo. No momento da auditoria nao
existiam evidéncias do controlo dos veiculos de transporte. Nesse sentido, foram pedidos a
empresa os planos e registos de higienizacao associados a cada veiculo. Sendo que nenhum
dos produtos transportados necessitam de temperatura para garantir a sua conservagao, o
transporte € realizado em carrinhas devidamente higienizadas e em bom estado de
conservagao e que garantem a chegada do produto final ao cliente nas devidas condigoes e de
acordo com as caracteristicas acordadas. Antes da expedi¢cao dos produtos, o colaborador
responsavel confirma se todas as especificagoes acordadas com o cliente, a legibilidade do
rotulo, a integridade da embalagem, bem como as condigoes de higiene e conservagao do
veiculo se encontram conformes e procede ao respetivo registo. Este registo foi criado apos
a auditoria e serve como prova de conformidade e autorizagao de expedi¢ao de produto

(Anexo S).

Requisito 4.16 — Manutencao e reparos
O plano de manutengao deve abranger todas as falhas nos equipamentos e nas
instalagoes que possam de alguma forma afetar a qualidade e segurancga alimentar ou por em

causa o normal funcionamento do equipamento. Todos os materiais utilizados para
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manutengao devem ser adequados ao uso pretendido. Desta forma devem ser fornecidas pelo
fornecedor as fichas técnicas e de seguranga de todos os compostos (6leos, massas,
lubrificantes), de forma a comprovar a compatibilidade com a industria alimentar. As
intervengoes de manutengao devem ser realizadas no minimo tempo possivel e nao devem
interferir nos requisitos do produto. Todos os registos de manutencao devem ser realizados
e nesses registos devem estar discriminados todos os materiais utilizados e documentadas as
acoes corretivas tomadas. No caso da empresa contratar uma equipa de manutengao externa,
todos os requisitos da empresa referentes ao material, equipamento, regras de circulagao e
de boas praticas de higiene devem ser claramente definidos, documentados e mantidos (IFS
Management GmbH, 2017).

A empresa ja possuia um registo de manuten¢ao de equipamentos e um plano de
manutengao. No entanto, existiam alguns registos desatualizados e nao havia evidéncia de que
os equipamentos eram verificados apos a manutengao. Apos a auditoria foram tomadas as
devidas medidas relativamente a estas nao conformidades, atualizando os registos e
adicionando um campo no plano de manutengao de forma a garantir que o equipamento esta

apto para funcionamento (Anexo T).

Requisito 4.17 — Equipamentos

Todos os equipamentos e utensilios utilizados no processo de produgao de um
produto alimentar devem ser estudados de forma a cumprirem os requisitos do produto e, a
sua intencao de uso. Devem apresentar-se em bom estado de conservagao e limpeza, sem
provocar qualquer influéncia negativa na qualidade e seguranca alimentar. Antes de qualquer
instalagao, a empresa deve assegurar que a localizagao do equipamento é adequada, garantido
que as operagoes de limpeza e manutengao sejam realizadas de forma eficaz. Adicionalmente
a estas exigéncias, é crucial que todos os equipamentos e utensilios tenham o respetivo
certificado de conformidade, de acordo com os requisitos legais vigentes, ou evidéncias que
provem que os utensilios e equipamentos sao adequados ao uso pretendido. Relativamente as
possiveis mudangas nos métodos de processo de equipamento, as caracteristicas do processo
devem ser revistas de forma a assegurar o cumprimento dos requisitos do produto e a garantia
da qualidade e seguranga alimentar (IFS Management GmbH, 2017).

Este requisito nao era cumprido na totalidade pela empresa, uma vez que nem todos
os equipamentos e utensilios possuiam certificados de compatibilidade alimentar. De forma a
corrigir esta nao conformidade, todos os utensilios que nao possuiam o simbolo de
compatibilidade alimentar foram retirados da produgao, foram pedidos certificados aos

fornecedores dos equipamentos que nao tinham e sempre que forem adquiridos novos
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equipamentos ou utensilios, sera requisitado ao fornecedor esse certificado ou sera verificado

a indicacao do simbolo.

Requisito 4.18 — Rastreabilidade

Neste requisito é definido o KO N.° 7, que diz que: “deve ser implementado um sistema de

rastreabilidade que permita a identificacio de lotes de produtos e sua relacao com lotes de

matérias-primas, embalagem em contato direto com alimento e embalagem destinada a entrar

em contato direto com o alimento. O sistema de rastreabilidade deve incorporar todos os

registos relevantes de rececao, producao e distribuicao. A rastreabilidade deve ser garantida

e documentada até a entrega ao cliente.” O sistema de rastreabilidade deve estar devidamente

registado e implementado de forma a identificar a relagao entre os lotes do produto final e o
seu rotulo. Este sistema deve ser garantido em todas as etapas desde a rececao de matéria-
prima, processamento e chegada ao cliente. A revisao deste sistema deve ser realizada
periodicamente, pelo menos uma vez no ano e os resultados dos testes devem ser registados
e estar de acordo com as necessidades e exigéncias do cliente. Além disto, a rotulagem dos
lotes finais deve ser feita no momento imediatamente apos o embalamento dos produtos. Se
pedido pelo cliente, é importante garantir o correto armazenamento de amostras
representativas dos lotes de produgao e mantidas até ao vencimento do produto final (IFS
Management GmbH, 2017).

A empresa possuia um sistema de rastreabilidade dos seus produtos. No entanto, nao
era possivel efetuar um balan¢o de massas efetivo, refletindo-se na atribuicao do requisito KO.
Para corrigir esta nao conformidade, a empresa adquiriu um novo sistema informatico que
permitisse entre outas novas fungoes, um controlo eficaz do balango de massas. Durante a
auditoria foi realizado um exercicio de rastreabilidade a um dos produtos da empresa de forma
aleatoria, onde foi detetado que ao realizar a reincorporagao do produto em uma nova
produgao, essa nao era registada. Neste sentido, foi realizada uma agao de sensibilizagao aos
colaboradores de forma a ser colocado o lote do produto reincorporado na folha de produgao
diaria (Anexo U), permitindo assim a rastreabilidade eficaz do produto. Além disso, na fase de
embalamento de produto nao foi possivel identificar o material de embalagem, uma vez que
as barricas utilizadas nao se encontravam identificadas. Apds a auditoria foi realizado um
levantamento relativamente ao nimero e tipo de barricas existentes e foi criado o sistema de
identificagdo das mesmas, uma vez que existem barricas com diferentes capacidades e
especificas para determinados clientes. Relativamente a recegao de matérias-primas o registo
é realizado de forma eficaz, com a designagao do produto, quantidade recebida, data de

recegao, lote, data de produgao e prazo de validade.
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Requisito 4.19 — Organismos Geneticamente Modificados (OGM)

Relativamente as matérias-primas constituidas por, feitas de, ou que contenham OGM

devem ser devidamente identificadas nas fichas técnicas entregues pelo fornecedor. E
importante que a empresa tenha uma listagem atualizada de todas as matérias-primas OGM
utilizadas bem como todas as formulagoes em que estas matérias-primas sao utilizadas.
Além disso, devem existir procedimentos adequados para assegurar a correta identificagcao de
produtos que contenham OGM e para evitar a contaminagao de produtos nao OGM. Todos
os produtos finais que contenham OGM devem estar rotulados de acordo com os requisitos
legais vigentes (IFS Management GmbH, 2017).

No que diz respeito aos OGM, a empresa apresentava apenas algumas especificagoes
técnicas e alguns certificados que garantem que as suas matérias-primas sao livres dos mesmos.
Além disso, nao é realizado qualquer tipo de controlo por parte da empresa relativamente aos
OGM, o qual serd estudado de forma a serem realizados procedimentos adequados

relativamente a este controlo, se aplicavel.

Requisito 4.20 — Alergénios e condicdes especificas de producao

Este requisito exige que a empresa possua procedimentos de gestao de alergénios,
devendo ser mantida uma lista atualizada de todas as matérias-primas com alergénios e
identificadas as formulas em que estas sao adicionadas. Adicionalmente, a empresa deve
estabelecer medidas de controlo desde a recegao até a expedicao, de forma a minimizar os
riscos de contaminagao cruzada. Estas medidas de controlo devem ser verificadas e baseadas
em anadlise de perigos e avaliagio de riscos associados. No caso do cliente solicitar
especificamente que o produto seja “livre de” de determinado composto ou que certos
métodos de tratamento ou producao sejam excluidos, devem ser implementados
procedimentos verificaveis que comprovem o cumprimentos dos requisitos exigidos pelo
cliente (IFS Management GmbH, 2017).

Segundo o Regulamento (UE) n. ° 1169/2011 de 25 de outubro, 2011, podemos
distinguir catorze categorias de substancias ou produtos que provocam alergias ou
intolerancias: cereais que contem gluten (trigo, aveia, centeio e cevada); crustaceos e produtos
a base de crustaceos; ovos e produtos a base de ovos; peixes e produtos a base de peixe;
amendoins e produtos a base de amendoim; soja e produtos a base de soja; leite e produtos
a base de leite, incluindo a lactose; frutos de casca rija (avelas, améndoas, cajus, nozes e
pistacios); aipo e produtos a base de aipo; mostarda e produtos a base de mostarda; sementes

de sésamo e produtos a base de sementes de sésamo; didxido de enxofre (SO,) e sulfitos em
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concentragoes superiores a 10 mg/kg ou 10 mg/l; tremogos e produtos a base de tremogos e
moluscos e produtos a base de moluscos (Regulamento (UE) n. © 1169/2011).

No caso da empresa, os alergénios possiveis de estar presente nos produtos sao: a
soja e produtos a base de soja; mostarda e produtos a base de mostrada; produtos a base de
leite; sementes de sésamo e produtos a base de sementes de sésamo; didoxido de enxofre e
sulfitos. Neste sentido, foi criada a instrucao de trabalho relativamente a identificacao e
manuseamento de alergénios (Anexo V), de forma a garantir a seguranca de todos os produtos
e do consumidor final, sempre em cumprimento dos requisitos legais. Foi ainda realizada uma
acao de sensibilizacado a todos os colaboradores de forma a nao comerem nem beberem na
zona de producao, uma vez que podem ser portadores de vestigios de produtos alergénios e
contaminarem os produtos sem intengao. Assim, passou a ser obrigatorio o desfardamento
dos colaboradores nas suas pausas. Além disto, todas as matérias-primas que contenham
alergénios estao devidamente identificadas e armazenadas em um local especifico e no produto

final as alegagoes quanto a presenga e ao tipo de alergénio sao cumpridas.

Requisito 4.21 - Fraude em alimentos (Food Fraud)
Este requisito, incluido na versao 6.1 da norma IFS Food, exige a avaliagado documentada das
vulnerabilidades quanto a fraude alimentar. Esta avaliagio deve ser realizada para todas as
matérias-primas, materiais de embalagem e processos terceirizados, de forma a determinar o
risco de atividades fraudulentas relacionadas com substituicao, rotulagem enganosa,
adulteracao ou falsificacdo. Além disto, deve ser desenvolvido e implementado um plano
documentado de redugao de fraude alimentar, com base nesta avaliagao das vulnerabilidades.
Os requisitos de controlo e monitorizagao do plano, bem como as avaliagdes das
vulnerabilidades, devem ser revistos pelo menos anualmente, de forma a reduzir a possivel
fraude alimentar e a garantir a confianga do consumidor final (IFS Management GmbH, 2017).
Na empresa nao existia nenhuma avaliagao de vulnerabilidade relativamente a fraude
alimentar. Desta forma, sera realizado um plano documentado no sentido da redugao da
fraude alimentar, tendo em conta a definicao e implementagao dos métodos de controlo e
monitorizagao. A fraude alimentar apresenta orientagoes de caracter muito geral, para tal tem
que ser feito um estudo intensivo relativamente as agoes adequadas a prevengao da fraude

alimentar e a reducao de perigos para a saude publica.

3.2.5 Capitulo 5: Medicoes, Analises e Melhorias
Este capitulo integra requisitos referentes as auditorias internas, as inspegoes realizadas

a fabrica; as validagoes e controlo dos processos; as calibragoes, ajustes e verificagao dos
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equipamentos de medi¢ao e monitorizagao; ao controlo da quantidade e volume do produto
final; a2 analise do produto; a quarentena e liberagao dos produtos; a gestao das reclamagoes
dos clientes e autoridades; a gestao de nao conformidades, incidentes, recolhimento de
produtos e por fim as agoes corretivas estabelecidas (IFS Management GmbH, 2017).

Todos estes requisitos serao especificados em seguida.

Requisito 5.1 — Auditorias internas
Relativamente a realizagao das auditorias internas, devem ser realizadas pelo menos
uma vez no ano e acompanhadas por auditores competentes e independentes da area auditada.

Neste requisito é definido o KO n.° 8 da norma, que salienta a necessidade da realizagao

destas auditorias de forma eficaz. As auditorias devem ser conduzidas de acordo com um

programa de auditoria definido e acordado e deve abranger todos os requisitos do referencial

normativo IFS Food. O Ambito, frequéncia e objetivos das auditorias devem ser determinados

com base na anilise de perigos e avaliacio dos riscos associados. Estas auditorias também se

aplicam as areas de armazenamento da empresa, sejam elas externas, proprias ou contratadas.

Os resultados das auditorias devem ser comunicados a gestao de tipo e a todos os
colaboradores, através de um relatério documentado. Conforme as nao conformidades
detetadas no decorrer das auditorias, deve ser realizado um plano para determinagao,
comunicagao e implementagao das agoes corretivas a realizar (IFS Management GmbH, 2017).

Este requisito encontrava-se em cumprimento pela empresa, uma vez que esta realiza
regulamente auditorias internas. No entanto, no planeamento anual nao estavam indicadas
com que periocidade eram realizadas. Além disso, anteriormente a pré-auditoria realizada com
a auditora Sofia Santos, tinha sido realizada uma auditoria no ambito da IFS Food, cuja
comunicagao a gestao de topo nao foi evidenciada. Sera utilizado o modelo ja criado, ata de
reuniao (Anexo G). Adicionalmente, o planeamento anual do ano civil seguinte sera corrigido

de forma a comtemplar a periodicidade da realizagao das auditorias internas.

Requisito 5.2 — Inspecdes a fabrica

Este requisito indica que, de forma a existir um controlo dos produtos, da higiene
pessoal e das instalagoes e dos materiais estranhos e perigosos, todas as inspe¢oes na fabrica
devem ser planeadas e realizadas inspe¢oes de forma periddica as instalagoes. Essa
periodicidade deve ser definida consoante a drea ou atividade a inspecionar, o historico de
auditorias anteriores e tendo por base uma analise de perigos e avaliagao de riscos associados

(IFS Management GmbH, 2017).
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A empresa nao cumpria este requisito na totalidade uma vez que apesar das inspegoes
a fabrica serem realizadas mensalmente, a periocidade destas nao tinham por base a analise de
perigos e avaliacao de riscos associados e nao havia evidéncias documentais dessas inspegoes.
Foi criada uma lista de verificagao de pré-requisitos (Anexo W), onde sao avaliados todos os
processos de produgao, todas as zonas de producao e armazenamento e todas as zonas

envolventes, como o cais de rece¢ao e expedicao, vestiarios e area exterior.

Requisito 5.3 — Validacao e controlo do processo

Este requisito exige a definicao e implementagao de critérios de validagao e controlo
dos processos, de forma a garantir todos os requisitos do produto, bem como a seguranga
alimentar e o cumprimento de todos os requisitos legais. Quando é necessario o controlo de
processos e de parametros ambientais (temperatura, tempo, pressao) € essencial a
monitorizagao e registo desse controlo, de forma continua ou em intervalos apropriados. No
caso de existir um mau funcionamento de um equipamento ou algum desvio de processo,
devem existir procedimentos adequados para notificagao imediata, de forma a que essas
anomalias possam ser corrigidas de imediato e nao ponham em risco os requisitos do produto
e a sua seguranga (IFS Management GmbH, 2017).

A empresa nao se encontrava em cumprimento deste requisito. Apesar do controlo
do processo ser feito através do registo de producio, onde sao indicados os lotes das
matérias-primas, as quantidades e o tipo de produto fabricado em cada dia, neste nao ha
evidéncias do registo de reincorporagao ou reprocessamento quando isso acontece. De forma
a corrigir esta nao conformidade, foi acrescentado no relatério de produto um campo
relativamente a reincorporagao de produto (Anexo U). Adicionalmente, os colaboradores
foram sensibilizados neste ambito. De forma a controlar materiais estranhos, existem crivos,
bombas e filtros durante todo o processo de produgao que reduzem a probabilidade da
existéncia de corpos estranhos e prejudiciais a seguranga alimentar e do consumidor final.
Além disso, nao havia evidéncias da validagao do processo, sendo que, apés a auditoria foram
adquiridos testes de higiene rapidos de forma a garantir o controlo e validagao dos processos.
Na empresa nao é aplicavel tempo, pressao e temperatura, uma vez que todos os produtos

sao produzidos e armazenados a temperatura ambiente.

Requisito 5.4 — Calibracado, ajuste e verificacio dos equipamentos de medicao e
monitorizacao
Todos os equipamentos de medigao e monitorizagao existentes na empresa devem

estar devidamente identificados e devem ser verificados e monitorizados em intervalos
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especificos e de acordo com o que esta definido em métodos reconhecidos. Os equipamentos
devem ser utilizados apenas para o fim a que se destinam e, quando verificados, ajustados ou
calibrados, os resultados devem ser documentados e se necessario devem ser aplicadas as
medidas corretivas necessarias. E importante que, sempre que os equipamentos mostrem um
mau funcionamento, seja realizado o respetivo reparo ou substituicao, de forma a assegurar
que todos os equipamentos estao a operar nas devidas condigoes e garantem o cumprimento
dos requisitos do produto. Além disso, todos os equipamentos calibrados devem possuir um
autocolante no respetivo equipamento ou na lista de teste de equipamentos (IFS Management
GmbH, 2017).

Apesar da empresa apresentar todos os equipamentos que exigem
manutengao/calibragao listados, existiam alguns equipamentos que nao estavam devidamente
identificados. Assim, foi criado uma etiqueta de identificacdo de equipamento (Anexo X) e
todos os equipamentos foram devidamente identificados logo apos a auditoria. A empresa ja
apresentava um documento com a frequéncia de manutengao/calibragao devidamente assinada
pelo responsavel de manuten¢ao. Todos os registos de manutencao sao devidamente

arquivados em pastas referentes a cada equipamento.

Requisito 5.5 — Verificacao da quantidade (controlo da quantidade / volume)

Este requisito exige a existéncia de um procedimento para definir os critérios de
conformidade para verificagao da quantidade do lote, tendo em consideragao o peso da tara,
a densidade do produto e outros atributos que sejam aplicaveis. Este procedimento torna-se
importante para que os requisitos legais do produto e as especificagoes dos clientes sejam
cumpridos. A verificagao deste procedimento deve ser registada e os resultados dessa
verificagao devem estar de acordo com os critérios definidos para todos os produtos prontos
para expedi¢cao e com a qualidade e seguranga alimentar. Se for o caso da empresa adquirir
produtos pré-embalados, estes devem fazer-se acompanhar de documentos que provem a sua
conformidade com os requisitos legais de quantidade nominal (IFS Management GmbH, 2017).

No caso da empresa, além desta apresentar todas as balangas das instalagoes
devidamente verificadas, e com o devido autocolante de verificagao, esta contratou uma
entidade oficial externa de forma a verificar as gramagens inferiores, que € o caso das unidoses.
Estas empresas entregam um certificado de conformidade sempre que os equipamentos

estejam dentro dos requisitos legais.
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Requisito 5.6 — Analise do produto

Este requisito impoe a existéncia de procedimentos que asseguram o cumprimento de
todos os requisitos legais e as especificagoes dos produtos. Para tal, devem ser realizadas por
um laboratério interno ou externo analises microbioldgicas, fisicas e quimicas. Os laboratorios
selecionados devem possuir a acreditagao dos seus métodos/programas segundo a ISO 17025.
No caso das analises serem realizadas pela empresa ou por um laboratério que nao tenha os
seus métodos acreditados, os resultados devem ser verificados periodicamente por
laboratorios acreditados nos métodos ISO 17025. Todos os resultados das analises realizadas
devem ser verificados o mais rapidamente possivel de forma a que sejam aplicadas as medidas
corretivas, no caso de existir alguma nao conformidade e apds a analise devem ser arquivados
e revistos periodicamente, com o objetivo de serem identificadas tendéncias. No caso da
empresa realizar as analises internamente, esta deve possuir equipamentos e instalagoes
apropriados, sendo os ensaios realizados por pessoal treinado e qualificado. Além destas
andlises, de forma a verificar a qualidade do produto final, devem ser realizados testes
organoléticos internos. Estes devem ser documentados e estar de acordo com as
especificagoes e caracteristicas de cada produto. O plano de testes e anadlises deve ser
elaborado com base na analise de perigos e avaliagao de riscos associadas, tendo em conta
matérias-primas, produtos finais e embalagens (IFS Management GmbH, 2017).

Na empresa eram realizadas analises a todos os produtos finais por um laboratorio
externo. No entanto verificou-se que o mesmo nao era acreditado na ISO 17025, procedendo-
se de imediato a alteracao para um laboratorio em que os métodos/programas fossem
acreditados. Existia ja elaborado um plano anual de analises, onde constavam todas as analises
feitas pela empresa, o tipo de produto/superficie analisado, o tipo de analise e a sua
periocidade. No entanto, as analises realizadas internamente como o pH e %NaCl, nao
evidenciaram nenhum procedimento ou instrugao relativamente as mesmas. Dessa forma, sera
realizado um procedimento de laboratério com base na andlise de perigos e avaliagao de riscos
associados. E, além disso, sera realizado um procedimento também para os testes
organoléticos, uma vez que apesar destes serem realizados a nivel interno, nao se encontravam

devidamente documentados.

Requisito 5.7 — Quarentena de produtos (bloqueio e retencao) e liberacao de
produtos

Este requisito exige a elaboragao de um procedimento tendo por base a analise de
perigo e avaliagao de riscos associados, para o bloqueio e retencao de matérias-primas,

produtos finais e material de embalagem que possam estar nao conformes. Esse procedimento
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deve assegurar que apenas produtos e materiais considerados conformes sejam liberados (IFS
Management GmbH, 2017).

Na empresa ja existia um local proprio, no armazém, para colocagao de produtos em
quarentena, no caso de um produto, matéria-prima ou embalagem estar nao conforme. No
entanto, nao foi evidenciada uma analise de perigos e avaliagao de riscos associados. De forma

a corrigir esta nao conformidade, sera realizada a respetiva analise e avaliagao.

Requisito 5.8 — Gestao de reclamacao de clientes e autoridades

Deve ser implementado um sistema de gestao de reclamagoes, onde estas devem ser
avaliadas por pessoal competente, com o objetivo de implementar as devidas agoes preventivas
que evitem o retorno da reclamagao. Todos os resultados da analise a reclamag¢ao devem estar
devidamente documentados e disponiveis para as pessoas relevantes responsaveis e para a
gestao de topo (IFS Management GmbH, 2017).

Este requisito nao se encontrava em cumprimento pela empresa. Nesse sentido, foi
criado o documento de gestao de nao conformidades (Anexo H), também criado para corrigir
outra nao conformidade detetada ao longo da auditoria. Este documento deve ser preenchido
pelo colaborador responsavel pela leitura das reclamagoes feitas, e deve ser realizado todo o

acompanhamento do processo até a resolugao do mesmo.

Requisito 5.9 — Gestao de incidentes, recolhimento e recall de produto
Numa empresa alimentar deve estar definido um procedimento documentado para a

gestao de incidentes e potenciais situagoes de emergéncia que ponham em risco a qualidade,

legalidade e seguranga dos alimentos. Surge assim o KO N.° 9, que obriga a existéncia de um

procedimento eficaz de recolhimento de todos os produtos e que assegure que todos os

clientes envolvidos sejam informados o mais breve possivel, sendo que esse documento deve

incluir uma clara atribuigao de responsabilidades. Este procedimento exige a existéncia de uma

equipa treinada para gestio de crises, de uma lista de contatos de emergéncia, fontes de
aconselhamento juridico (se necessario), contatos disponiveis, informagao dos clientes e um
plano de comunicagao, onde ¢ incluido a comunicagao aos consumidores. A avaliagao do
processo de recolha deve ser realizada com uma frequéncia minima anual e ter por base analise
de perigos e avaliagao de riscos associados (IFS Management GmbH, 2017).

Este requisito encontrava-se implementado na empresa uma vez que, além de esta
possuir uma lista com os contactos disponiveis vinte e quatro horas por dia atualizada de todos
os fornecedores, existia um procedimento de notificagao de retirada e recolha de produtos,

testado regularmente e verificado anualmente. Adicionalmente, com a aquisicao do novo
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sistema informatico, sera possivel a melhoria deste procedimento, uma vez que no exercicio
de simulagao de recall realizado foram detetadas algumas incoeréncias em relagao ao balango

de massas.

Requisito 5.10 — Gestao de nao conformidades e produtos nao conformes

Este requisito obriga a existéncia de um procedimento de gestao de todas as matérias-
primas, produtos finais, equipamentos e material de embalagem que nao estejam conformes.
Este procedimento deve conter, no minimo, o procedimento de isolamento/quarentena, a
analise de perigo e avaliagao dos riscos associados, a identificagao do produto e as decisoes a
tomar e o responsavel pela gestao de nao conformidades. As responsabilidades deste ultimo
devem estar definidas e o procedimento deve ser entendido por todos os colaboradores. Em
caso de nao conformidades, as acOes corretivas devem ser tomadas de imediato, de forma a
garantir o cumprimento dos requisitos do produto (IFS Management GmbH, 2017).

A empresa nao se encontrava em cumprimento deste requisito, uma vez que, apesar
de fazer a gestao de todas as nao conformidades, nao havia evidéncias documentadas. De
forma a colmatar esta nio conformidade, sera utilizado o documento de gestio de nao
conformidades (Anexo H) e tera de ser realizada a analise de perigos e avaliagao dos riscos

associados.

Requisito 5.1 1 — Acbes corretivas

Este requisito define o KO N. ° 10 que diz que as “a¢oes corretivas devem ser

claramente estabelecidas, documentadas e adotadas, o mais rapido possivel, para evitar

recorréncia de nio conformidade. As responsabilidades e os prazos para acdes corretivas

devem estar claramente definidos. A documentacao deve estar armazenada de forma segura

e de facil acesso.” Este requisito exige a criagao e implementagao de um procedimento de nao

conformidades, com o objetivo de evitar que estas voltem a acontecer através da aplicagao
das agOes corretivas ou preventivas, sendo que a verificagao da sua eficacia deve ser verificada
e documentada (IFS Management GmbH, 2017).

Uma vez que na empresa este requisito nao se encontrava implementado, a semelhanga
do ponto anterior sera utilizado o documento de gestao de nao conformidades (Anexo H).
Este documento permite o acompanhamento de todas as nao conformidades detetadas até a

acao corretiva aplicada e a verificagao da sua eficacia.
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3.2.6 Capitulo 6: Plano de defesa dos alimentos (Food Defense) e

inspecGes externas
O capitulo 6, tal como o titulo designa, além de abordar o plano de defesa dos
alimentos e as inspe¢oes externas a fabrica, abrange temas relativamente a seguranca das

instalagoes, dos colaboradores e dos visitantes. Estes requisitos serao detalhados em seguida.

Requisito 6.1 — Avaliacao da Defesa dos Alimentos (Food Defense)

Este requisito obriga a realizagdo de uma anadlise de perigos e uma avaliagao de riscos
associados para a defesa dos alimentos, que devem ser revistas anualmente ou quando
ocorrerem mudangas significativas que possam afetar a integridade dos produtos. Com base
nesta avaliagao e nos requisitos legais, devem ser identificadas as areas criticas para a seguranga
alimentar. Além disso, o requisito obriga a que as responsabilidades para a Food Defense
estejam claramente definidas, devendo os responsaveis possuir formagao suficiente nesta area
e o acesso direto a gestao de topo (IFS Management GmbH, 2017).

Apesar deste requisito nao se encontrar em cumprimento na empresa, OS
colaboradores ja tinham sido sensibilizados neste ambito e sera um tema abordado no plano

de formagao do ano civil seguinte.

Requisito 6.2 — Seguranca no local (Site security)

O requisito 6.2 obriga ao controlo de todos os pontos de acesso de forma a identificar
sinais de adulteragao dos produtos e até mesmo prevenir essa adulteragao. Para isso, com
base em uma analise de perigos e avaliagao de riscos associados, devem ser tomadas medidas
de forma a evitar o acesso de pessoal nao autorizado as zonas criticas identificadas para a
seguranga alimentar (IFS Management GmbH, 2017).

Na empresa, antes da pré-auditoria nao existia qualquer tipo de controlo de acessos
ao interior da fabrica. Nesse sentido foi instalado um controlo de acessos através de
reconhecimento facial, permitindo assim a entrada nas instalagoes apenas de pessoal
autorizado. No que diz respeito aos portoes existentes na fabrica, todos sao de fecho
automatico. Além disso, todos os colaboradores estao sensibilizados neste ambito. Sempre
que existir pessoal estranho dentro da fabrica, tém a obrigagao de comunicar a quem diz
respeito. Neste requisito nao existia evidéncia da analise de perigos e avaliagdo de riscos

associados relativamente as areas criticas, que serao realizados futuramente.
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Requisito 6.3 — Seguranca do pessoal e do visitante

Este requisito exige que a politica de visitante contenha aspetos do plano de Food
Defense. Todo o pessoal responsavel por cargas e descargas de produtos, bem como os
visitantes e prestadores de servigos externos, tém de estar devidamente identificados e a sua
entrada tem de ser devidamente registada. Além disso, todos os colaboradores da empresa
devem estar devidamente formados no ambito da Food Defense. Devem ser tidos em conta as
exigéncias do produto, os aspetos legais e mudancas significativos do programa. Todas as
sessoes de formagoes devem ser documentadas e devem ser consideradas a qualidade e
seguranga alimentar (IFS Management GmbH, 2017).

Na empresa, além dos visitantes terem conhecimento das regras da fabrica no
documento de instrugao de visitantes (Anexo K) e assinarem o controlo de visitantes em
como concordam com essas regras (Anexo L), estes sio sempre acompanhados por um
colaborador, nunca ficando sozinhos nas instalacoes. Além disso, todos os colaboradores
estao sensibilizados em relagao ao tema Food Defense, sendo que o mesmo esta incluido no
plano de formagao do préximo ano civil, de forma a garantir um maior conhecimento e a

seguranca de todos os produtos.

Requisito 6.4 — Inspecdes externas

O ultimo requisito da norma IFS Food — Versao 6.1 exige a criagao de um procedimento
documentado para gestao de inspegOes externas e visitas regulamentares. Deve ser dada
formacao adequada aos colaboradores relevantes neste procedimento (IFS Management
GmbH, 2017).

A empresa encontrava-se em cumprimento relativamente a este requisito, existindo

um documento para a gestao de visitas regulamentares e de inspegoes externas.

3.3 Trabalho realizado, limitacoes e trabalho futuro

Durante o decorrer do periodo de estagio a maior dificuldade sentida foi a alteragao
inesperada de toda a calendarizagao prevista para o processo de implementagao da norma IFS
Food — Versao 6.1. Esta deveu-se a situagao de pandemia em que o pais se encontrava. As
exigéncias do estado de emergéncia obrigaram, durante os meses de margo abril e maio ao
abandono dos locais de estagio, uma vez que esse periodo nao seria contabilizado como
desenvolvimento do projeto. Assim, durante esse periodo, foi realizada uma formagao no
ambito da IFS Food, bem como o estudo do referencial. Apos o estado de emergéncia, a

empresa viu-se obrigada a definir algumas regras, como a proibigao de intervengoes externas,
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que levaram ao atraso do processo de implementagao da norma. Este processo tem-se
demonstrado bastante trabalhoso, moroso e dispendioso, uma vez que a empresa fez um
grande investimento no que diz respeito a equipamentos e a obras nas infraestruturas. Houve
a necessidade de criar balnedrios e um refeitério adequados, uma vez que as instalagoes antigas
encontravam-se em péssimo estado de conservagao. Além disso, a data da pré-auditoria
encontravam-se ainda por terminar algumas obras no sentido da melhoria das linhas de
producao e dos circuitos internos da fabrica, de forma a nao existir contaminagao cruzada e
a garantir a qualidade e seguranga alimentar. Ao nivel de equipamentos, foi feito um
investimento num detetor de metais, num software adequado de forma a garantir o correto
funcionamento do sistema de gestao de stocks, faturagao e balango de massas e num controlo
de acessos ao interior da fabrica através de reconhecimento facial.

O grosso do trabalho foi realizado nos meses de janeiro, fevereiro, maio, junho, julho
e agosto. Especificamente as tarefas realizadas nos meses de janeiro e fevereiro basearam-se
no reconhecimento de todas as infraestruturas e acompanhamento das obras, na realizagao
de uma auditoria interna de forma a verificar as nao conformidades e na interpretagao de
alguns requisitos do referencial IFS Food — Versao 6.1. Os meses de maio, junho e julho, tendo
em conta todas as regras e restri¢coes definidas pela empresa, foram focados maioritariamente
no trabalho documental, sendo que alguns dos registos desenvolvidos, considerados menos
relevantes, nao foram apresentados nos anexos. S6 no més de agosto foi possivel a realizacao
da pré-auditoria no ambito da IFS Food — Versao 6.1 pela auditora Sofia Santos, que foi a base
para o desenvolvimento do presente projeto.

E de esperar que, futuramente, a empresa continue a trabalhar de forma ardua e
empenhada para a implementagdo da norma. O objetivo passa por corrigir as nao
conformidades detetadas e garantir uma base documental solida em conformidade com as
exigéncias da norma. Esta implementagao conduzira a inimeros beneficios, tais como a
melhoria continua ajudando a alcangar o proximo nivel em seguranga alimentar e a garantia da
qualidade; redugao de custos operacionais e aumento da eficiéncia (melhoria nos processos e
redugao de desperdicios) e aumento de vendas, uma vez que as empresas quando certificadas

mantém as exigéncias dos clientes ja existentes e ganham a confian¢a de novos.
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4. Conclusao

Durante o periodo da realizagao do projeto, foi possivel avaliar todas as infraestruturas
e os processos de fabrico bem como realizar a leitura e interpretagao do referencial IFS Food
— Versao 6.1. Foi possivel também realizar o levantamento das necessidades da empresa, de
forma a dar cumprimento a cada um dos requisitos da respetiva norma em estudo, tal como
previsto numa fase inicial. Contudo, torna-se importante referir que o processo de
implementac¢ao da norma nao seguiu a calendarizagao prevista, devido a situagao de pandemia
em que o pais se encontrava. As exigéncias do estado de emergéncia obrigaram ao reajuste
de horarios dos colaboradores, bem como a paragem de todo o tipo de intervengao ao nivel
da melhoria das infraestruturas que estavam a decorrer, o que resultou no atraso do processo
de implementagao. Além desta situagao de pandemia, a empresa encontrava-se também num
ponto de partida bastante recuado, uma vez que, apesar do sistema implementado até entao,
baseado nos principios HACCP e pré-requisitos ser solido o mesmo nao respondia a uma
grande parte dos documentos que sao requeridos pela norma.

Ainda assim, foi possivel a realizagao de uma pré-auditoria, com o objetivo de detetar
as nao conformidades e aplicar as agoes corretivas necessarias para corrigi-las. No entanto,
devido ao reduzido tempo do desenvolvimento do projeto, a empresa nao conseguiu concluir
a implementagao de todos os requisitos da norma IFS Food — Versao 6.1. Contudo, é do inteiro
interesse da empresa continuar a trabalhar na implementagao da norma, apostando nas
mudancgas feitas neste ambito, que implicam a formagao e o envolvimento de todos os
colaboradores da empresa, de forma a cumprir integralmente todos os requisitos da mesma
e consequentemente reunir vantagens ao nivel do refor¢o da seguranga alimentar e melhoria
continua, bem como prestigio e aumento da competitividade no mercado.

Durante o periodo da realizagao do projeto, para além do estudo de diagndstico para
a implementagao da norma IFS Food — Versao 6.1 na empresa, foram efetuadas outras tarefas
no ambito do controlo de qualidade e seguranca alimentar, que permitiram a aplicagao pratica
de muitos conceitos teoricos, lecionados ao longo do curso. Apesar de todo o processo
moroso e trabalhoso com que me deparei, considero que cumpri todas as responsabilidades
que me foram propostas. Foi um periodo de aprendizagem e crescimento a nivel profissional,
pessoal e académico, na medida em que houve uma melhoria significativa das nog¢oes de
qualidade e seguranga alimentar, através de varios contextos e realidades que até aqui me
eram desconhecidos.

Indo ao encontro do cariz competitivo da empresa e da procura da garantia da

qualidade e seguranga alimentar, a futura implementagao e certificagao da IFS Food — Versao
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6.1, permitira nao so a sua expansao e crescimento, como também amplificara a imagem da
empresa aos olhos dos clientes, tornando-a representativa de uma marca com produtos de

elevada qualidade e na qual o consumidor pode confiar.
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Anexos

Anexo A. Arvore de Decisio segundo o Codex Alimentarius

Existem medidas preventivas para o perigo
identificado?
Nao Modificar a etapa,
. processo ou produto?
Sim
O controlo nesta etapa é necessario ) Sim T

para garantir a seguranca?

|

Ndo —>» N3&o é PCC @

Esta etapa foi concebida especificamente .
para eliminar a possivel ocorréncia do perigo ou Sim
reduzi-lo a um nivel aceitavel?

A contaminacdo do perigo identificado podera

ocorrer acima de niveis aceitaveis ou podera Néo
aumentar até niveis inaceitaveis? l
Sim Nao é PCC @

Uma etapa posterior eliminara o perigo
identificado ou reduzira a possivel ocorréncia a um
nivel aceitavel?

Sim Nao

Ponto Critico
de Controlo

v

Nao é PCC @

Figura Al - Arvore de decisio para a identificacio dos pontos criticos de controlo (Adaptado de:

FAO/WHO, 2003).
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Anexo B. Check-List IFS Food - Versio 6.1

Tabela Bl - Lista de verificagao da norma IFS Food — Versao 6.1, resultante da pré-auditoria a empresa de
temperos e molhos.

S —

CONFIGENCIAL CHECKLIST IFS FOOD Vers3o 6.1 Data: 25/08/2020
PONTUAGAD
N* REQUISITOS IFS OESERVAQIEES

hlElGlDlHlKOlNA

1 |naupn|1dlililaﬂa da Diregac
11 Politica Corporativa | Principios corporativos
111
A Diregio deve elaborar & implementar uma paitica corporatva. Esta deve considerar no
minime: Foco no cients; Responsabiidade ambientst Sustentabiftade; E¥ca 2 responsabilidade social; Requisios
00 produta (iClui: seguranga do x
peotuio, qualidade, legaiads, processe @ especiicagdn).
A politica corporativa deve ser COMUNICda 3 10005 05 Colaboratores.
11z . . e x
0 contedao da politica corporativa deve s&r desdobrado em objtivos especifices pam as dreas relagionadas. X
Responzaniidade e o prAZ0 para a realizage devem ser definidos Para cada deparmaments 3 Empresa.
113 ] - ) ) ] )
A panir ¢ politica corporativa, a qualidage & objEtives 0a SeguranGa o8 aliMenios Jevem Ser COmUNicados aos %
Colaboradones das respectivas dreas & devem sef implementados da forma eficaz.
11s A diredn deve gamnti que a realizagin o2 10005 05 DOjENVOS S&j3 revista pariogicaments, o Minime, uma vez por ¥
ann.
115
Toda informagao nelevants relaCionata com Seguranta e aimentos @ qualidads deve ser %
comunicada de forma eficaz e em tempo habil para o pessoal responsavel.
12 Eatrutura corporaiva
121 Dieve hawer disponivel um ongancgrama die farma a mosiar a estrutra da emgresa. X
122 Competéncias e responsabiftiades, inchinda delegagdo de respansatilidade devem estar claraments estabelecitas. x
123 Devem existr descrigdes oe cargo com 33 responzaniidades ciaramente Sefinidas & devem ser apicavels a0z x
- colaboradores cujo tratalhg ienha impacto sobre o5 requishos 4o produtn.
KO Nel: & diregao deve garants qus 0s tao cisniea das suas
1.24 KO  |relacionadas cOm ssQuranga o2 alimentos  qualidads @ que sxistsm mecanismos para monitorizar a X
eficacia 0a 2ua operagdo. Tais mecanizmos devem ser claraments identificacos e documentades.
125 Colaboraderes com influéncia sobee oS requisitns 60 produto devem estar cientes de Suas X
- responsabiidades, e devem Sef capazes de demonsiar emendiments das suas resporsabiidages.
128 A SMPrES3 G2ve 17 UM IEprEsEntanie par @ MO IFS nomesde peia diegdo. x
127 A diredo deve FOMEessr recurs0s aproprisdos & sufitientes para SlEN0eT 30 requisios do x
= produio.
128 A drea responsavel peia gestio da qualidade e da seguranga de almentos deve reportar-se dietamente a :li'eg:}o. X
128 A empresa ozve garantir que 10005 05 PrOCRSS0S (DOCUMENtI00s & NE0 00cum etados) 530 connecions pelo pessoal x
- pertinese & 530 apiicados = forma conscients.
A empresa dzve 17 UM SisiEMa implemMentado Dara assequias-e de que Se Mantim infrmala soove 1903 3
1240 legislagdo relevante sobre seguranca de alimemos & qualicade, desanvolvimenios ECicos e dentificos e chaiges x
e praticas industriais.
A empresa osve informar 0% $eus clientes, 0 Mais breve poss e, S00N qUANUET questio
relacionada 35 especificagdes ge produto, em particuar de 10035 35 G0 CoNfrmiganes idenficatas pelas
1211 awioridades competenies relacionadas com progutos que poderiam 1er, EANam ou tiveram um determinado impacto | X
50brE 3 SEqUIANGA Siou legaitate 10 MESPEClivos produtos. 1550 poderia iNCluir, mas ndo esta imitkdo a questies
cautelares.
13 Foco no Cliante
184 LUm procediments documentacs deve sef implementado para identificar necassidades %
- fundamentais e expeciativas dos dienes.
132 05 resultades deste procadimento devem ser avaliados e considerados para delerminar os cbjetivos da qualidade e ¥
o segurEnGa de alimenos.
1.4 Revizo pala Gestio
hditgﬂodeve garanti que a gestao da quaidade e da SEQUranga de aimentos & rewista pelo menos anualmerte,
04 Mais frequENtEmants 52 oCoMerem madangas. Tais revisdes devem conter, no minimo, TEsultados de auitoras.
141 fecdback 005 Cientes, CoNformidade oo PrOcesse & coMformidass do produt, stuagdo das agdes cometivas & X
pEVENTNES, aCoMpanhaments 435 agdes das anaises ariticas antzfiores, MAUdanGas qUE poderiam afetar os
sistemas de gestdo 03 quaidate & 03 SeQUIANGS de alimentos & recomendagdes para menonia.
Las Esta analise critica deve incluir @ avakagio de medioas para o comroio do sistema de gestio o3 quaitate & da %
o sequrEnEa de alimenios & para o processo de mehoria continua.
A Empresa deve ientficar & rever periodicaments (por exempky, por audionas
intesmas ou inspegdo on-site] 3 INFraeSINAIUNG NECEsSaia para a53EgUIAr 3 ConfoMmicae dos requisitos 4o produta.
Las =50 deve inchiir, Mo Minimo,0 seguinte: instalagies; sistemas de fomeGmento; maquinas & squipamentos; M
- tranzponz.
05 resulades desta revisdo devem sef IEVados Sm oA, Com 3 devida conzideragio 3 risco, Para o planeaments
02 investimento.
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Tabela B - Lista de verificagao da norma IFS Food — Versao 6.1, resultante da pré-auditoria a empresa de
temperos e molhos (continuagao).

S —

CONFIDENCIAL CHECKLIST IFS FOOD Vers3o 6.1 Data: 25/08/2020

o cn e s

PONTUAGAD
N® REQUISITOS IFS OBSERVALDES
A B c 1] M | KO | NA
A empresa deve idenificar & rever regularments (por sxemgio, por auditonias intemas ou inspecdo on-site) == o
ambiente de Fabalho € adequado para garantr a consormidade com os requisilos do produto. 1550 deve inchar, no
Las minime: instalages para o pessoal; condigies ambientais; condigdes de higiene; projeto do local de trabai; .
- influéncias eximas (por exempio, barule, vibragdc).
05 resultados dessa revisso devem ser IeVados e COME, COM 2 devita ConNsieragio ao (5C0, para o panemento
02 investimenta
H Gestio da qualigads o da 53 008
21 Geatdo da Qualidage
211 Requizitas gs documentagio
0 sistema e gestde da qualtade & 93 seguranga oe aimentos deve Sef gocumentade
21.1.1 & implementade, @ deve ser mantido em local definido (manual da qualidade @ da sequranga de alimentos ou X
sisiema de documentagio sleinnico).
2112 Dieve existir um procedimento documentado para o conirolo de documenios & suas :ne'.lg.’:eﬁ_. X
. Todos o5 documentos devem ser claramente legiveis, de #361 compresnsde e nao devem s=r ambiguos. Devem x
o estar sempre dispeniveis para o pesseal pertinente.
o1 Todos o5 documentos que 530 NECESSaNS Para o CUMpAmento dos requisitos das produtos devem estar x
T isponivets na verso atal.
2115 Dieve ser regisiaga @ razio pard qualguer alEragdo SM IOCUMENtDs CTIies 305 requisitos 00 proguio. X
21.2 Controlo de Registos
2121 Totos 05 regisios reievantes necessdrios s0% requisitos Se produins devem estr compiztos, detalnados & x
T aruivados e devem estar disponivels quande soliciados
2122 Fiegisios devem estar legiveis & s2r genuings. Devem sar manidos de maneira que M
o @ manipulagio subsequents destes regisios sefa proibida.
Todos o5 regisios devem ser mantidos de acordo com o5 requisitos legais & por um perioda minimo d2 um ano
2123 3pds 0 prazo de validade. Para produtss que ndo pIssUBm prazo de validads, o 12mpa de retencio dos regisis X
zde ser jusificade @ esta justiéagdo deve sef cocumentaga.
2124 Quakuer ateragia nas Iegistos devem S2I realizadas soments por pESs0as UNNIZadas. X
2125 Fiegistos dewsm Ser armazenades o= RYMa sequrd e de ol acesso. X
22 Gestio da Seguranga oe Alimentos
221 Sistama HACCP
A Dase do sistema de conirole g2 SEQUTANYG de alimenios da empresa deve ser o sislema HACCP, otaimente
2511 implementado, sistematizado e abrangenie, baseado nos principios do Codex Alimentarius (CA). Alem desses %
T principios, todos os requisiios legais dos paises de origem e de desting dewem ser considerados. O sistema HACCP
tode estar iMplementas em cada local o2 produgso.
2012 0 sistema HACCP deve abranges 1das a5 matdrias-primas, produtos ou GrUpes de produlos 02508 3 ECepgan 3t M
- & expedicdo dos produios, inclinds desenvokimento = acondicionamento do produto.
A empresa deve garantir que o sistiema HACCS € baseado em eratura cientiica, ou especicagies Eonicas
2213 verificadas e relacionadas com os produtes Fabricadas e procedimentos. Este deve s manddo alinnade com as X
nowias 1ECNIGas de Processo desenvoividas.
0 sistema HACF deve ser r=wisio & MUdangas NECessanas devem ser ealizadas quando ocomer qualquer
2214 N - X
modificagan no produto, processo ou etapa.
2332 Equipa HACCP
Formagio da equips HACCP [Passa 100 Codex Alimentarius)
A 2quipe HACCP deve ser multidiscipiinar e incluir pessoal operacional. Pessoas identificadas come membeos da
equipe HACCP devem possuir conhesimente 2specifico de HACCP, do produte @ 4os POGESSDS, 255M Como 4os X
perigos associados. Deve ser ulifzado apoie de especialistas externcs quando ndo houver conhecmenta neces saril
isponivel
05 responzaveis pelo desenvolvimento & manuiengio do sistema HACCS devem fer um lider interno da equine &
2923 tedem ter recebiga einaments adequads na aplicagio dos X
peincipios do HACCP.
2223 A equipe de HACCP deve ter forle apoie da diregio e deve ser definida & conhesda por indos no local X
223 Estudo HACCP
Descrigae 0o produto (Passe 2 go Codex Alimentanus)
Fao completa do produto inchinds toda a r'nm:lgio relevanis a sequranga do produto, @is
2031 fisicos, onganclépices, quimices & micobiciogicos X
- - requisites Iegaks para a SeguEnGa de aimentos oo produsy
- mEtodos de ratamento
- embalagem
- durabilidade (vida de prateleira)
- condigdes para amnazenamento, meiodo de transporte e distribuigao.
identificagdo do uso pretendide (Passo 3 9o CHgsx Almentariuz)
2232 O wso prefendida do produto deve esiar descrilo em rel:l;ﬁo& ulilz:gio esperada do produlo pelo consumidor fnal, | X
consideranda o5 GRUpOS de consumidores vuineraveis.
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Tabela B - Lista de verificagdo da norma IFS Food — Versao 6.1, resultante da pré-auditoria a empresa de

temperos e molhos (continuagio).

S —

IBRER =
CONFIDENCIAL CHECKLIST IFS FOOD Versdo 6.1 Data: 25/08/2020
-t e
PONTUAGAO
L REQUISITOS IFS OBSERVAGDES
c i] M | KO
Elaboragao oo fluxograma (Fasse 4 do Codex Alimentanus)
. Deve existc um AUXOGIAMA Para c303 PROOWTD, OU QrUpe de pRodutos, & 10033 35 vanagdes de processo & sub- X
- [processos (inciuingo retrabalng & reprocesse). © fxograma deve ser datado, & cada PCC dewe eI claramente
identiicads com o nimers atiouics a ek, O fAlukograma deve ser SUalzads Mo Ca50 08 QUANgUST MUdanG.
Confirmagao on-sits do fluxograma (Passe 5 do Codex Alimesiaris)
2234 A equipe HADCP deve verificar o Suzograma on-site, para tedas as etapas do processa. 4
Me'.n;ﬁee no fluxograma dewem ser realizadas, quando apropriadas.
2235 cnnclugio da analise de parigo a cada stapa
23351 Uma andlise de perige deve estar dispanivel pam 0des o perigos fisicos, quimicas & microbisidgicas, incuinds
521 Laiergénics, que podem ser raznaveimente esperados.
A, andlise de perige deve Considerar a provavel oCoMENCia d05 periges & severidade de Seus efeitos adversas para X
3 zalde.
2235 Detzminagdo doz pontos critices de controle (Passo 7 o Codex AMEntarius - Principio 2)
23351 A determinagdio dos poNts eriticas de controk: [PCCS) deve Ser faciitada pela apicagdo de uma drvore gecisio ou
" |owtrals) ferramenta(s), que demonstre(m) uma abordagem [ogica fndamentada.
255, [|PRR 43535 elapas que 30 impestamies 3 s2guranga de alimentos, mas que ndo 5530 PCCE. 3 empresa deve %
77 |imprementar e documentar pontos ge controle (PC'S). Medidas de comroie apropiadas devem ser implementagas.
[Estabelscimento dos limites criticos para eada PCC [Passo 8 do Codex Alimentarius - Principio 3) Para caga
2237 PCC, devem sar definides & vaiidados o5 limites criticos apropriadas de forma a identificar daraments quando um
[processo estd fora d2 controle.
2238 Eatabsiecimento de um aistama de monitoriaments para cada PCC (Passo 3 do Codex Almentaris - Principio 4)
K0 Ne2: Procedimentos especificos gs monitorizagio devem ser estabelscidos para cada PCC para ostetar
bz [qualquer perda de controlo no reapefivo PCC._ Registos do monitorizagao devem ser mantidos por um
e periodo apropriado. Cada PCC definido deve estar sob confrolo. 4 monitorizagéo e conirolo ge cada PCC x
devvem ser demonsirados afravés de regiatos. 0= registos devem especificar 2 pessca responadvel, 2ssim
como a data & o resultaoo das afividadas de monitorizagio.
22352 |0 pessoal responsavel peia operagio de monianizagde dos PCC's deve ter r2pebido formagdadntrucdo especifica. x
22383 |Regisios do monitrizagdo dos PCCS devem ser verificados.
22384 |OsPCsdevem ser monfiorizados e as monilnizaghes devem ser regsiratas. B
Eatabelscimento d&apﬁn cometivas (Passo 10 do Codex Almentarius - Principio 5] Quande a rroni'.:xzagio
2238 indicar que um FCC ou PC em particuiar ndo esi3 sob coniroi, agies Cometivas a0equadas devem ser lomadas & X
vocumentadas. Tais ages Cometivas devem tEmbém considerar qUaisqUST EPOOUIDS NAC CONorMes.
Estabelzcer procedimentos de verificagao (Fasse 11 do COOEX Alimenaris - Frincipio §) Procegimenios oe
verificago devem ser estabelecites para confimmar se o Sislema HACCR & eficaz. A verificagdo do sistema HACCP
02 Ser realizada pelo MENos UMa VEZ por anc. EXEmpics ot atvidades de verficagdo incuem:
- auditorias intemas
22310 |-analisss X
- amostragem
- avaliagies
- reclamagdes por parte das awioridades e Gientes. 0s
resultados dests verificagao devem ser incorporados ao sistema HACCP.
Estabsiscimento da documentagio 8 manutsngdo de registos
22311 (Passo 12 do Codex Almentaris — Frincipia 7) A
- tocumentagin deve estar disponivel, AbraNgeNco 10005 05 PIOCESS0S, PrOCedimenios, Medidas o2 controls &
regisios. A documentagio & retengds 00s regisios devem Ser apropiadas 3 Nalursza & amanho da empresa.
3 Gaztio de Recursos
3.1 Geatio de Recuraos Humanos
Togo o pessaal que realiza um Trabaing de iMPacid N3 Seguranga oo produtn, legalidads & gualigade gewve possuir a
[3.1.1 competénia necessana airavés de educagdo, experiéncia profissional, e/t theinamanto adequade 3 sua fungdo, X
com base nia andiise oe perigo & avaiagio dos fEC0s ass00E00s.
3.2 Racursos Humanos
3.2.1 Higiane Pessoal
[Devem ser documentados o requistos rederentes 3 higiente pessoal. Devem incluir, o minime, o5 seguintes
3211 aspetos: roupas de :nrmeg-ﬁa. [gem & anfssepsia das macs, comer & beber, famar; igfes a serem fomadas em
o case de cories e feimenios na pele; unhas, adamos, e pertences pessoals; cabelo & barba. 05 requisiios devem
ser baseados na andlise e perigo e na avaliapae 003 5005 455003005 30 PIOJULD @ 30 PrCess0.
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Tabela B - Lista de verificagao da norma IFS Food — Versao 6.1, resultante da pré-auditoria a empresa de
temperos e molhos (continuagao).

. i —

CONFIDENCIAL CHECKLIST IFS FOOD Versde 6.1 Data: 25/08/2020

= 2u o s

PONTUAGAD

Ne REQUISITOS IFS OBSERVAGOES

0 N® 32 Os requisitos de higiane pessoal devem ser implementados & aplicados por todo pesscal

[t ralevants, terceiros @ visitantes.

3213 A conformidade com os requisitios de higiens pessoal deve ser verificada periodicamends. X

Aiomas visiveis (ncluinde pisrcing) & reldgios ndo devem ser usados. QUalquer eXcer30 deve sef avalada de
32.14 forma Jt-“.ll'?ﬂﬁ pela :'c]lse oe pe'igc EJ-‘:”JE::D dos FfsCos 35500ac0s em re:u;:]o 20 produlD @ 30 ProCess0. X
1550 deve Ser genida de forma eficaz.

Cores e simenios na pele devem Se7 CODSMOS por UM Curathve / PENS cOlONdo (9 cor dEenente oo produls) -
32.15 deve conber uma Sra de medal, qLE1!H! aprooriado - @ 8 s g8 E‘EC’QS nas ”ISCG. adicionamente 3o curativg ¢ x
pense, Uma luva o2scandvel deve ser usada.

322 Uniforme de trabalho @ roupas protetoras para o pessoal, terceiros e visitantss

Dievem existr procedimentos da empresa para garantir que odos os colaboradores, ferceinos e visitantes esiejam
3.2.2.1 cientes qas regras referentes 30 Use 10062 02 UNiforme & MUpS d8 otegde Nas dreds especiicadas em x
consormidade com oS requisitos do produto.

Mas areas ge trabalne em gue sio uiiizadas tucas elou protegio para bara (prolelones), os peios devem estar

1222 . - X
compiztament codertos, 42 Mods 3 qUe S&fa preventiva a comaminagda do produtn.
3223 Em areas de trabalho am que & NECESSAN0 0 WSO de luvas, devem existin regras de utiiz u;.']o daramente definidas X
- (devem ser de cor diferents do produtn). O cumprimento destas regras deve ser venfiado peradicamente.
024 [Davem estar disponiveis uriformes & roupas de protagin adequadas & em quantidads suficeinie para cada X
- Colaboragor
Togioz o uniformes 2 roupas de protegdo devem sar cuidagezaments & Requentsments lavacas. A andlise 02
5005 perigo & avaliagio dos riscos as50ciados, juntaments com as consideragdes relativas aos processos & produios da x
225 ! 3 Ny .
empresa devem deteminar 52 3 Foupa deve 52f lavada por uma lavandaria contratada, lavandaria local ou peks
colaboradares.
P Dave haver orientagies para a lvagem dos uniomes & mupas de prowsglo & deve ser %
- implementada um procediments para verificar a sua limpeza.
3.2.3 Procadimentos aplicaveia a dosngas infacioaas

Devem existr medidas eswitas e comunicadas para o pessoal, terceings e visitanies para que decarem qualguer
3.2.3.1 uoenga infecciosa que possa 1Er IMpacto Na seguranga ge aimentos. EM caso de declario de doengs x
infecciosas, as apdes devem ser omadas a fim de minimizar o risco de contaminagao dos produios.

33 [Treinamento & instrugan

A empresa deve implementar treinamentes documentados oy programas de inslu;.i:t

refesentes aos requisitos dos produtos @ necessidades de treinamento dos colaboradores com base na sua ﬁ.'-;.i: g
azvem inchir:

- contewdos dos Yeinamenios

3.3.1 - frequéncia do reinamenio x
- tarefas dos colaboradores
- idiomas

~ instrutorutor qualkficado

- metodologia e avaliagio

0 einamanto documentaes &/ou instrugic deve ser aplicads 3 1040 ¢ pessoal, incuinde

trabaihadores sazonais e smporrios e colaboradanes de or;aniz:u;.ﬁes externas,

empregatos na respectiva drea de vazalmo. Na aamiss3o & ames 02 inkiar o tabaihg, sles gevem ser teinados, 48
acordo com os freinamendos documentados/peogramas de r‘slrugio.

332

Davem estar disponiveis registros o 10005 05 Yenamentos/nsrugies contendo:
— lista dos parficipantes (esta lista deve incluir suas assinabwas)
- da@

- duragio

- contewdos de irsnamento

- Rome do instrutoetutor

[Dave existir um peocadimento ou programa implementado para comprovar 3 eficacia do
reinamente eicu programas oe instnagdo.

3.3.3

O contewdo de freinamendo efou inslu;-ﬁs dewe sef revisio e alsalzado periodicameniz
334 & considerar az questies especificas 43 empresa, segu ranga de alimenios, requisitos legais reladonados com os X
zlimentos & ".:scH‘i:a:_ﬁes de produtol processs.

3.4 Inatalagiss aanitarias, squipamento para higisns & instalagoes para o pessoal

A empeesa deve fomecer instalagdes para © pessoal, que devem SEr e TamanNc PrOPONCional, SqUpadas para o
341 ndmers g FE‘SSCJEEFI’D'PL‘ICJE?:FE’JUJS de modo @ minimizar os riscos para a segurania de alimenios. 1
instalagdes devem ser mantigas limpas & em boas condighes,

0 risco g2 comaminagdn dos Produtos por matssial estEnne procedents gas instaagies
342 para o pessoal deve ser avaliado & minimizade. Devem fambém ser considerados os aimentos e periences X
pessoais Frazidos para ¢ rabalho pelo pessaal.
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Tabela B - Lista de verificagdo da norma IFS Food — Versao 6.1, resultante da pré-auditoria a empresa de

temperos e molhos (continuagao).

CONFIDENCIAL

e e ——

CHECKLIST IFS FOOD Versio 6.1

Data: 25/08/2020

PONTUAGAD
N* REQUISITOS IFS OBSERVACOES
B C D M | KO
Devem exiztir regras € instalagies para assegurar a correta gestdo dos pertences pessoaic e dos alimentos trazidos
343 pedo pescoal 2o trabalho, imentos vindos do refeitiric @ maquinas de venda. Alimento deve ser guardado efou
consumido somente nas areas designadas
144 A empresa deve fomecer vestidrios adequados para o colaborador, terceiros e visitantes. Quande necessdrio, roupa
™ de uso pessoal & uniforme / roupa de protecdo devem ser ammazenados separadamente
Os samitarics ndo devem ter acesso direto para a drea em que produtos alimentares sio manipulados. Os sanitarios
345 devem ser equipados com instalagies adequadas para lavagem das maos. As instalagdes sanitirze devem ter
ventilagio natural ou mecanica. Deve ser evitado o fuxo de ar da area confaminada para uma area limpa
netalagiies adequadas para lavagem das maos devem ser fomeckdas nos pontos de acesso & dentro das dreas de
346 producdo, bem como nas instalagdes para o pessoal. Com base na analise de perigo & avaliagdo dos riscos
ascociados, outras areas (por exemplo, dreas de embalagem) devem ser equipadas de forma cemelhants.
147 netalagies para a lavagem dac maoe devem fomecer no minimo: agua potavel corente e em temperautra
347 .
apropriada; sabonete liquido; equipamento apropriado para secagem das maos.
(Onde houver manipulago de produtos atamente pereciveis, os seguintes requisitos adicionais referentes 3 higiene
das maos também devem ser fornecidos:
- tomeiras sem contato manual
348 antiscepsia das maos
equipamentos adequados para higiene
- sinalizagdo indicando os requisitos de higienizagso das mdos
- lixo com abertwra sem contate manual
149 Com base na andliss de pergo & avaBacdo dos MSCOS associados, deve existir um programa para controlar a X
[~ eficacia da lavagem das mios
Oz vestiarios devem estar localizados de mansira a permitic o acesso direto 32 areas em que os produtos
3410 aimentares sdo manipulados. Com base na anaise de perigo e avaliagdo dos riscos associados, as excessies
devem ser jusificadas e gerenciadas.
2411 (Onde a analise de perigo & a avaliagdo d riscos iados mostrarem a idade, inctalagies para X
. higienizaggo de botas, sapatos & demais roupas de protegdo devem estar disponiveis.
4. F Ga
4.1 Acord
(0= requisitos definidos enire og parceiros devem ser estabelecidos, & revistos quanto & sua
411 itacio antes da 30 do acordo de i i Todas as cldusulas relzcionadas com qualidads e X
seguranga de alimentos devem cer conhecidas & comunicadas a cada area relevants.
4.1.2 Alteragies dos acordos confratuais devem ser documentadas & comunicadas entre os parceiros contratuais.
4.2 Especificagdes e formulas
421 Especificagies
4214 Especificaghes devem estar estabelecidas € disponives para todos 05 produtos finats. As especilicagdes devem ser
o atualizadas, ndo ambiguas e atender aos requisitos legaie & requisitos dos dientes
KO N°4: Especificagdes devem estar estabelecidas e disponiveis parra todas as matérias-primas (matérias-
4212 KO |primasfingredientes, aditivos, material de , retrabalho). E ificagies devem ser i X
ndo ambiguas e atender aos requisitos legais e, se existi a0s requisitos dos clientes
4.21.3 Quando requerido pelo cliente, as especificagies dos produtos devem cer formalmente aceites.
4214 Especificagbes & fou seus contetdos devem ser fomecidos no local relevants & acessivel para todo o pessoal
) resevante
Deve existir um procedimento para a criagio, modificagde & aprovago de especificaches para todas as partes do
4.21.5 processo, que devem incluir a aceitacio preiminar do cente, se as especificagbes foram acordadac com os
clientes.
0 procedimento de controle de especificagfes deve incluir 3 atualizagdo da especificagio do produto final em caso
de qualquer modificagdo —de
FERT I it
— de formulagdolreceita
— dos processos que afetam o produto final
- da embalagem que afeta o produto final
422 Formulages | Receitas
KO N°3: Quando ha contratos de clientes em relagio a formulagio  receitas do produto e requisitos
4221 KO e h X
tecnologicos, estes devem ser atendidos.
4.3 Desenvolvimento de produto
431 [Deve serimplementado procedimento para o desenvolvimento do produto, o qual incorpora os principios da andise | | | X | | | |

e perigo de acordo com o sistema HACCP
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132 lagio de produtos. p de produgHo, pardmetros de processo e o atendimento dos reguisitos dos x
) produtos devem ser estabelecidos e devem ter sido assegurados por testes de fabrica e testes de produto.
433 Testes de vida de prateleira ou dequados devem ser real congiderando a fi lagso do produto, X
i embalagem., fabrico & condigiies declaradas. A data de valdade deve ser estabelecida adequadaments.
Ao estabelecer e validar o prazo de valdade do produto (incluindo produtos com prazos longos de validade, por
434 exemplo, rotulados com *Mekhor consumir antes de”), oz resulfados dos testes onganolépticos devem ser X
considerados.
535 N0 desenvoivimento do produto devem ser considerados os resultados das avallagies X
i organolépticas.
436 Dieve haver um processo implementado para assegurar que a rotulagem esteja em X
i conformidade com a legislagao vigente do pais de destino e os requisitos dos clientes.
537 Recomendagies para preparagio elou utilizagso dos produtos aimentares devem ser estabelecidas. Quando X

apropriado, os requisitos dos clientes devem ser incluidos.

A empresa deve demonstrar através de estudos elou realizar testes relevantes a fim de validar a informagSo
438 nutricional ou alegagdes (ciaims) que sdo mencionadas na rotulagem. lsso sz aplica tanto para um nove produto X
como durants fodo o seu periodo de venda

O progresso e os recultados do desenvolvimento do produto devem ser adequadaments

4.39 X
regictados.
A empresa deve garantir que em cacos de mudangas na formulagso do produto, incuindo retrabaho & material de
4.3.10 embalagem, as caracterisiicas do processo £30 revistas a fim de assegurar que of requisitos do produto sdo X
atendidos
44 Compras
A empresa deve controlar o processos de aguisicAn para assegurar que todos os materiais & servigos de terceiros,
que tenham impacto na seguranga de smentos & na qualidade, estejam em conformidade com os requisitos
541 Cuzndo a empresa escolher terceizar qualquer processo que possa ter impacto na seguranga de alimentos € na X
) qualidade, a empresa deve assegurar o controbo desses processos. O controlo de cada processo terceinizado deve
ser identificado e documentado no sistema de gestio da
quaiidade e da seguranga de almentos.
142 Deve existir um procedimento de aprovagdo & monitorizagdo dos Tt ores (internos X
) e extemos), produgio completa ou parcialmente terceirizada.
123 O procedimento de aprovagao & monitorizaaco deve conter critérios claros de avaliagio, tais como: cerfificados de X
) aniice, confiabilidade do formecedor  reclamagdes, bem como padries de desempenho exigidos
s resultados das avaliagbes de ft dores devem ser revistas perindicamente e esta
444 revisdo deve ser baseada na andise de perigo e na avaliagio dos riscos associados. Devem existr registos dessas | X
revisdes e das agdes tomadas como consequéncia da avaliagio
0 produtos adauiridos devem ser verficados de acordo com as especificagdes existentes & sua autenficidade, com
base na andlise de perigos & de avallagan de riscos associados. A programacdo dessas revisies deve considerar,
445 Ino minimo, os seguintes critérios: requisitos do produto, status do fomecedor (de acordo com a sua avaliagio) & X

impacto dos produtos adquindos no produto final. A origem deve ser ente veriicada, se na
espacificagio.

0 senigos adquiridos devem ser verificados de acordo com as especificagies existentes. A programagao desses
446 controlos deve considerar, pelo menos, o sequintes itens: requisitos de servigo, sfatus do fomecedor (de acordo X
com sua avaiagio) & 0 impacto do servigo no produto final.

4.5 Embalagem do produto
451 Com base na analiss de perigo, avaliagdo dos riscos associados e intengdo de uso, a empresa deve determinar og X
- pardmetros chave para o material de embalagem.
452 Especificagies detalhadas devem existir para todos of materials de embalagem as quais devem atender & X
- =gislagso vigents relevants.
Para todo o material de embalagem que possa ter influéncia sobre o produto, cerfificados de conformidade devem
453 exictir € cumptir com os requisitos legais vigentes. No caso de nao existirem requisitos legais aphicaveis, deve estar X

disponive! evidéncia para demonstrar que o material de embalagem é adequado ac uso. Isso se aplica para o
material de embalagem que possa ter nfluéncia sobre &5 maténas-primas, semiprocessado & produtos acabados.

(Com base na analise de perigo e avaliagio dos fiscos associados, 3 empresa deve verificar a adequagdo do
454 material de embalagem para cada produto relevante (por exemplo, testes Spticos, testes de nto, X
analises quimicas, testes de migrago).

A empresa deve assegurar que a embalagem uliizada corresponde com as especificapies do produto acordadas

5 . - . X
455 com o cliente. Isso deve ser periodicamente verificado € a5 verificagies devem ser documentadas
156 nformago de rofulagem deve cer legivel, indelével e deve cumprir com as espedficagies do produto acordadas X
- com o cliente. Isso deve ser periodicamente verificado e as verificagies devem ser documentadas
4.6 Localizagdo da fabrica
A empresa deve invectigar que proporgdo o ambisnts da fabrica (sx: solo, ar) pods ter um impacto negativo sobre a
151 sequranga & qualidade do produto. Quando a qualidade & @ seguranca do produto podem ser comprometidas, X
) medidas zpropriadas devem ser estabelecidac. A sficacia das medidas estabelecidas deve ser periodi it
revisada (exempio: ar com formagdo exirema de poera, fortes odores)
4.7 Area externa

70



Tabela B - Lista de verificagao da norma IFS Food — Versao 6.1, resultante da pré-auditoria a empresa de

temperos e molhos (continuagao).

CONFIDENCIAL CHECKLIST IFS FOOD Versio 6.1 Data: 25/08/2020
W T S — S —
PONTUAGAD
N REQUISITOS IFS OBSERVA(,‘ﬁES
A|B|C|D|M]|Ko
4.7.1 4 drea extema deve s2r manfida limea e organizada X

Todas a5 areas externas da fabrica devem estar em boas condipies. Quando a drenagem natural for nsuficients,
um sistema adequado de drenagem deve ser inctalado.

0 armazenamento deve ser minimo. Quando as mercadorias forem armazenadas externamente, uma analise de
473 perigo & avaliagio de riscos associados devem ser realizadas a fim de assequrar que ndo existe qualquer risco de X
confaminagdo ou efsito adverso sobre a seguranca e qualidads de alimento.

48 Layout da fabrica e fluxos de processo

Planos descrevendo claramento os fluxos intemos de produtos acabados, materiais de embalagem, matérias-
4.8.1 pmas, residuos, pessoal, agua, efc. devem estar implementados. Uma planta do local contemplado todos os X
edificios e instalagies deve estar disponivel

O fluxo de produgdn, do recebimento de materiais 3 expedicao, deve ser estabelecido de forma que a contaminagio
432 de matériazprimas, embalagem e produto em & produtos em pi & produtos acabados X
seja evitada. O risco de contaminagdo cruzada deve ser minimizado através de medidas eficazes.

(Quando ae areas de produgSo forem microbiclogicaments sensiveis, estas devem ser operadas & monitorzadas

483 para assegurar que a sequranca do produto ndo seja comprometida x
484 netalagies laboratorias & controlos de processo ndo devem afetar @ seguranca do produto X
49 Requisitos de construgao para as areas de produgio e
491 Requisitos de construgao
4914 Areas em que os produtos sfo preparados, tratados, processados & armazenados devem ser projetadas € X
o construidas de forma a garantir a seguranca dos alimentos
492 Paredes
1921 As paredes devem ser projetadas € confruidas para prevenir acumular de sujidade, reduzir a condensagio e X
- crescimento de bolor, e facilitar a limpeza
1922 As superficies das paredes devem estar em boas condigies e serem de faci limpeza, elas devem sef impermeaveis X
o e resistentes a0 desgaste.
4823 (0= Angulos entre as paredes, pisos & tetos devem ser projetados para faciliatar a limpeza X
4.9.3 Pisos
. 0 revestimento do piso pode ser peojetado para atender 3s necessidades de produgo e deve estar em boas
423, o e L N . X
condighes e ser de facd limpeza. A superficie deve ser impemmedvel a0 desgaste.
A eliminagio hgitnica de dguas residuals deve ser garantida. Sistemas de drenagem devem ser de facil limpeza &
4232 ) - X
projetados para minimizar o risco de contaminacao do produto (ex: acesso de pragas)
4933 ﬁcgua & oufros liquidos devem ser drenados sem dificuldade ufiizando medidas apropriadas. Pocas devem ser x
o evitadas.
[Nac areas de manipulagio de alimentos o equipamento e tubagens devem ser dispostos de forma que as aguas
4234 L . - . . ~ X
residuais, 52 possivel, sejam direcionadas diretamente para o dreno.
49.4 Tetos | Formos

05 forros (o, quando ndo existirem forros, @ parte infema do telhado) & a3 esiruturas aéreas (incluindo tbagens,
4341 cabos e ldmpadas, etc) devem ser construidos de forma a minimizar o acumular de sujidade & ndo devem X
representar risco de contaminagdo fisica efou microbioldgica.

(Onde for utiizado forro, deve s&r providenciado um acesso adeguado 4 drea vazia para faciitar a impeza

1242 manutengao & inspegao de controlo de pragas. x
4.9.5 Janelas € outras aberfuras
4951 Janelas & outras sberturzs devem ser projetadas e contruidas para evitar o acumular de sudade = devem ser X
o mantidas em boas condigbes.
(Onde houver risco de contaminagdo, as janelas & teto envidragado devem ficar fechados & fixos durante a
4852 - * X
producdo.
1553 [Quando a5 janelas clarabolas forem projetadas para serem abertas para venlacio, devem ser equipadas com telas X
o em koas condiges ou outras medidas para evitar qualquer contaminagio
4254 Em dreas em que produtos ndo embalados sdo manipulados, as Janelas devem ser protegidas contra quebra X
496 Portas e Porties
1051 As portas & portdes devem estar em boas condighes (ex- sem partes quebradas ou fina descascando & sem X
o & serem faceis de impar.
1552 Portas & portiies extemos devem ser construidos para prevenir o ingresso de pragas. Se possivel, devem ter fecho X
o automatico
497 lluminagio
4371 Todas as areas de rabalho devem possuir luminagao adequada. X | | | |

71



Tabela B - Lista de verificagao da norma IFS Food — Versao 6.1, resultante da pré-auditoria a empresa de
temperos e molhos (continuagao).

CONFIDENCIAL CHECKLIST IFS FOOD Versio 6.1 Data: 25/08/2020

e T s A —

PONTUAGAD
N* REQUISITOS IFS OBSERVAGOES
A| B C|D| M|KO|NA
- Todos os equip de iluminagao devem ser p idos por protegies & prova de estilh & devem ser
4.97.2 " L i I X
instalados para minimizar os fscos de quebra
498 Ar g3
4.9.6.1 Deve existir ventlagdo adequada natural efou arfificial em todas as areas X
1982 Se equipamentos de ventilagio estdo instalados, filtros & outros componentss que exigem Bmpeza ou troca devem X
o ser de facil acesso.
Equipamentos de ar condicionado e fluxo de ar gerado artificiaimente ndo devem causar quaisquer risco para a
4863 X
qualidade ou seguranga do produto.
1984 Equipamento para captagdo de pd deve ser ingtalado em areas em que uma quanfidade X
o congideravel de po & gerada
499 Abastecimento de dgua
A dgua que & utiizada como ingrediente no processo de producdo ou limpeza deve ser
4291 potavel e formecida em quantidade suficiente; iseo também se aphica ao vapor a0 gelo utiizado nas areas de X
producdo.
4992 A dgua reciclada que é utilizada no processo ndo deve representar um risco de contaminacdo. A dgua deve atender X
o aos requisitos legais aplicaveis para agua potavel. Registos relacionados com andlises devem estar disponiveis.
42893 A qualidade da dgua, vapor ou gelo deve ser monitorada sequndo um plano de amostragem baseado em Asco. X

.ﬁgua ndo potavel deve ter transportada em tubugem separada e identificada. Exfas
4354 fubagens ndo podem ser conectadas a0 sistema de dgua potével nem permitir o refluxo para contaminar  fonte de X
captacdo de dgua potavel ou o ambiente da fabrica.

4.10 Limpeza e desinfegio

Com base na andlise de perigo ¢ avaliagio dos fiscos associados, 0 programada de limpeza e desinfecdo deve
estar disponivel & implementado. Deve especificar: objetivos

4101 responsabilidades; o produtoe utilizados e as instrugdes de uso; as areas a serem Empas efou desinfetadas X
frequéncia de Bmpeza; requisitos de documentagio; simbolos de perigo (se necessario)
4102 Programas de limpeza & desinfegio devem estar implementados e documentados X
1103 Apenas pessoal quakificado deve ser autorizado a realizar a limpeza & desinfecgdo. O pessoal deve sertreinado & X
T refreinado para realizar o programa de limpeza.
A eficacia e a sequranga das medidas de Bmpeza & desinfecgdo, baseada na anaise de perigo & avaliagdo de riscos
4104 associados, deve ser verificada e documentada de acordo com um programa de amostragem willizando X
procedimentos apropriados. As agies i t: devem ser docu |
s 105 0 programa de impeza e desinfecgdo deve ser revisto & modificado, g2 necessario, no caso de mudanga no X
o [produto, processo ou eguipamento de limpeza.
1106 0 uso pretendido dos utencilios de limpeza deve ser claramente identificado. Utensilios de limpeza devem ser X
T utiizados de forma a evitar a contaminagd
Fichas técnicas de sequranga atualizadas (FISPOs) e instruglies de uso devem estar disponivels para agentes
4107 quimicos e de limpeza. O pessoal responsavel pela impeza deve ser capaz de demonstrar conhecimento das X
instrugdes, que devem sempre estar disponivess no loca
4108 Produtos quimicos de limpeza devem ser daramente rotulados, ufiizados & armazenados adequadaments para X
o evitar contaminago.
4109 As atividade de impsza devem ser realizadas em periodos de ndo produgio. Se ndo for possivel, estas operagies X
o devemn ser controladas de forma a ndo afetar o produto.
4.11 Eliminigio de residuos
4.11.1 Um procedimento de gestdo de residuos deve existir & deve estar implementado para evitar contaminagdo cruzada. | X
4.11.2 Todos os requisitos legais vigentes para descarts de residuos devem ser atendidos. X
4113 Feciducs de zlimentos & outros reciduns devem cer removidos, o mais rapido possivel, das dreas em que o X
o aimento & manipulado. O actimulo de lixo deve ser evitado.
1114 Recipientes de colheita de residuos devem estar claramente identificados, ser devidamente projetados, em bom X
o estado de conservagdo, facsis de limpar &, quando neceseario, desinfetados
4115 Areac & recipientzs de colheita de residuos (incluindo dores) devem ser projetados para serem mantidos X
o limpos & minimizar a atracdo de pragas.
Os residucs devem ser recolhidos em recipientes separados, em conformidade com o meios de eliminagdo
4116 previstos. Estes residuos devem ser descartados somente por terceiros autorizados. Os registos de eiminagdo X
devern ser mantidos pela empresa.
4.12 Risco de material estranho, metal, vidro quebrado e madeira
KO N°6: Com base na avaliagdo de perigo e na iagdo dos riscos iados, 03 dimentos devem
4121 KO |seri dos para evitar inagao com material estranho. Produtos i devem ser X

nio

como
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Em todas as areas, por exemplo, manipulagdo de matérias-primas, processamento, embalagem e armazenamento
lem que a analiss de perigo & a avaliagao de riscos identificarem a inagdo potencial do produto, o
uso de madeira deve ser excluido. Quando o uso de madeira ndo puder ser evitado, o fisco de ser controlado & a
madeira deve estar em boas condigies & impa

4122

(Onde detetores de mefaic e/ou detetores de outros materiais estranhos £30 necesearios, sles devem ser inctalados
4123 para assegurar eficacia maxima na detegdo, a fim de evitar contaminagio subsquente. Ot detetores devem ser X
submetidas & manutengao perddica para evitar o mau funcionmamento

Produtos potenciaimente contaminados devem ser isolados. O acesso e as agies para a manipulagio ou
verificasdo destes produtos isolados devem ser realizados apenas por pessoas autorizadas de acordo com og
procedimentos definidos. Apds esta verificagio, os produtos contaminados devem ser tratados como produtos ndo
conformes.

4.12.4

A precisio adequada dos detetores deve ser especificada. Verificagbes do correto funcionamento dos detetorss
4125 [devem ser realizadas periodicamente. Em caso de mau funcionamento cu falha do detetor de metal efou material X
estranho, agiies cometivas devem ser definidas, implementadas & documentadas.

[Mos casos em que equipamento especial ou métodos s3o usados para detectar material

4128 estranho, estes devem ser adequadamente validados & manfidos.

[Em todas as areae. por exemplo, manpulagdo de matérias-primas, processamento, embalagem e armazenamento
em que 2 andize de perigo  a avaliagio de riscos iados identificarem a contaminagdo potencial do produto, 3
presenca de wrido & material quebradigo deve ser excluida. Quando 3 presenca de vidro ou de matenal quetradico
Indo puder ser evitada, medidas apropriadas devem ser implementadas para proteger confra quebras.

4127

Todos os objetos fixos feitos defou incorporands idro ou materials quebradicos presentes em areas de
manipulagdo de matérias-primas, p , emibal e devem cer listados em um registro
especifico, incluindo detalhes de sua localizago exata. Uma avaliagdo das condigies dos objetos registrados deve
ser realizada periodicaments e registrada. A justificagio da frequéncia desea verificagdo deve ser documentada.

4128

Quebras de vidros e de material quebradico devem ser registadas. As excegles devem ser justificadas e

4.12.9

Devem ser estabelecidos procedimentos para descrever as medidas a serem tomadas em caso de quebra de vido
4.12.10 e/ou material quebradico. Tals medidas devem incluir a identificaco do escopo dos produtos a serem isolados, X
especificando o peesoal autorizado, limpeza do ambients de producdo e liberago da inha para reiniciar a produgso.

Com base na andlics de perigo e na avaliagdo dos riscos associados, medidas preventivas devem ser
implementadas para manipulagio de embalagens de vidro, recipientes de vidro ou outros tipos de recipientes no

41211 processo de produgdo (giro, sopro, enxague, etc). Depois desta etapa de processo nio deve existir nenhum fsco x
adicional de contaminagan.
41212 (Onde ainspecdo visual £ ufilizada para detetar material estranho, o colaboradores devemn ser treinados & X
o mudangas na operagdo devem ser real M uma frequénci priada para aumentar a eficicia do procasso
4.13 Monitorizagao de pragas | Controlo de pragas

A empresa deve ter um sistema de controlo de pragas implementado que esteia em conformidade com os
requisistos legais locais, considerando no minimo:

- o ambiente da fabrica (pragas potenciais)

- plano do site com a dreas para aplicagdo (mapa das iscas)

4.13.1 - identificagdo dac iscas no site - X
responzabilidades, intermasiextemas -
produtos | agentes wilizados e suas instrugdes de uso e sequranga

- frequéncia das inspedes

0 sistema de confrolo de pragas deve ser baseado na analise de penigo e na avaliagdo dos riscos associados

A empresa deve possuir pessoal qualificado e treinado efou confratar um servico terceirizado qualificado. Cuando

X

4132 for confratado um terceiro, as atividades exigidas no site devem ser estabelecidas em confrato.

4433 As inspegies de controle de pragas e agdes resultantes devem ser documentadas. A implementagdo das agles X
o deve ser monitorada e registrada.

1134 scos, armadilhas e exterminadores gz inseto devem estar a funcionar, em numero suficients e posidonados X
o cometaments. Devem et consfruidos & posicionados de forma a nao causar qualquer fisco de contaminacdo.

1135 As entregas devem ser verificadas no recebimento quanto a presenca de pragas. Qualquer infestagso deve ser X
o documentada & medidas de confrole devem st adotadas

4136 A eficacia do controlo de pragas deve ser monitorizado com a ajuda de andlises periddicas de tendincias X

4.14 Rececao de iais e
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Toda a entrada de materiais, inciuindo materiais de embalagem e ritulos, deve ser verificada em relacio &
4.14.1 conformidade com ac especificagies e de acordo com o plano de instegdo especifico. O plano de inspecio deve ser| X
baseado no risco. O resultzdos dos testes devem ser documentados

Az condigies de armazenamento de matérias-primag, semiproceseados e produtos finaie, bem como a embalagem
4142 devem em cada caso, corresponder aos reguisitos do produtn (por exemplo, refrigeracdo, tampas protetoras) & ndo X
devem ser prejudiciais 205 outros produtos.

Matérias-primas, embalagens, semiprocessados e produtos finais devem ser armazenados de maneira a minimizar

1143 : X
s rscos de contaminago cruzada.
nstalagies i e devem estar di fveis para gestdn & armazenamento de materiaic de
4.14.4 rabalho, materiais auxiliares & adifivos. O pessoal resp pela gestio das pies de a X

deve ser treinado.

Todos oz produtos devem estar dlaraments identificados. A utiizagio dos produtos deve ser realizada de acordo
4.14.5 com os principios do First InfFirst Out (PEPS: Primeiro que entra & oprimeire que sai) efou First ExpiredFirst Out X
(PVPS: Primeiro que vence & o primeiro que sai).

Cuando a empresa contratar um servico de armazenamento terceirizado, o prestador de
servico deve estar sujsito 85 exigéncias da IFS Logistica. Se o prestador de servipo tercerizado ndo & certificado na

4146 3 L N X
FS Logistica, todos 0s requisitos relevantes equivalentes ds praticas de anmazenamento proprios da empresa
devem ser cumpridos e isso deve estar claramente definido no respeciivo confrato.
415 Transporte
4.15.1 Antes de carregar os veiculos de transporte, suas condicies (ex: auséncia de cheiros estranhos, excesso de po X
o humidade adversa, pragas, bolores) devem ser verficadas & agies tomadas se necessario
4152 Procedimentos para preveni a contaminago durante o transporte devem ser implementados X
(produtosalimenticiosingo alimenticios/diferentes ias de produtos)
- Quzndo produtos devem ser transportados em , @ temperatura dentro do veiculo deve
4.15.3 X
ser verificada & documentada antes do camegamento,
- Quando produtos devem ser transportadas em i , @ manutenio da faiva adequada de
4154 ¥ X
p durante o deve e & documentada.
4155 [Devem existir requisites adequados de higiene para todos os veiculos de ransporte & equipamentos ufilizados para X
o carregamento/descaregaments (ex: mangueiras de instalagio de siko). As medidas tomadas devem ser registradas
4155 ireas para carregamento/descamegamento devem ter equipamento implementado para proteger os produtos X

transportados de influéncias extemas.

(Quzndo a empresa confratar um prestador de servigo terceirizado para fransporte, todos os requisitos especificados
4157 Ina secio 4.15 devem estar claramente definidos no respectivo contrato ou o prestador de servigo deve se sujeitar X
[acs requisitos da IFS Logistica.

4.15.8 A seguranga dos veiculos de transporte deve ser mantida de forma apropriada. X
4.6 30 €& reparag

Um sistema adequado de manutengdo deve serimplementado, mantido e documentada,
4.16.1 abrangendo todo equipamento critico (incluindo transporte) em conformidade com os requisitos do produto. lseo se X

aphca para atividades de manutendo imemas & extemas

O requisitos do produto & de prevencio de contaminagdo devem ser assegurados durante

4.16.2 & apds manutengio e des. Registos de manutencdo e reparagies de ages corretivas tomadac devem ser X
mantidos.
4.16.3 Todos os materiais utiizados para manutensao & reparo devem ser adequados 20 uso pretendido. X
16 Falhas nac insfalagies & em equipamentos (incluindo transports) abrangidos pelo sistema de manutengio devem X
o ser documentadas e revistas com o objetive de ajustar o sistema de manutengio.
4165 Repagies temporarios devem ser realizadas de forma quie os requisitos do produto ndo sejam afetados. Tal X

rabalho deve ser documentado e deve ser estabelecido um prazo curto para eliminar a faha.

Quando 3 empresa contratar um prestador de servicos terceiizado para a manutengdo e reparaga, tndos os
4.16.6 3 ificos da empresa 20 material & equipamento devem ser claramente definidos. X
documentados & mantidos

4.17

Equipamento deve ser projetade e especificado de forma aprogpriada paraainten;io de uso. Antes da instalagdo,

171 =50 deve ser verificado para observar & conformidade com os requisitos do produto.

Para todo equipamento € wiensilios com contato direto com o alimento, certificados de

conformidade devem existir para confirmar a conformidade com os requisitos legais vigentes. Em caso de ndo
4172 existirem requisitos legais aplicaveis, evidéncia deve estar disponivel para demonstrar que todo equipamento & X
utensilios sejam adequados ao uso. lsso se aplica para todo equipamento & utensilios em contato direto com
matériaz-primas, cemiprocessados & produtos finaiz

Equipamento deve ser projetado & localizado para que as operagies de Bmpeza & manutengio possam ser

173 realizadas de forma eficaz.
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A empresa deve assegurar que todo equipamento de producdo esteja em boas condigles sem quakjuer mfuéncia

+174 negativa sobre a seguranga de alimentos.

A Empresa deve aSSEgUREr qUE EM CaS0s de mudangas nos Métodos de PrOCESS0 & Eguipamentn, as

4175 " =
! caractericticas de processo sao revisadas a fim de assegurar o atendimento aos requisitos do produto.

4.18 R: ili incluindo OGM's € alergénicos)

KO N°T: Deve ser il um sistema de il que permita a identificagdo de lotes de
produtos € sua relagdo com lotes de matérias-primas, embalagem em contato direto com alimento,
4.18.1 KO |embalagem destinada a entrar em contato direto com alimento. O sistema de rastreabilidade deve X
incorporar todos os registos de recegao, p G0 €& 0. A i deve ser
garantida e documentada até a entrega ao cliente

Fegistos da m-aj olocall de produgao até ao chente) devem estar
4182 disponiveis.O prazo para recuperagio destes registros para revisdo deverd ser compativel com as necessidadesdo| X
cliente.

4.18.3 A rastreabilidade deve ser implementada para identificar a relagio entre os lotes do produto final & seus rotulos. X

O siztemia de rastreabilidade deve ser testado periodicaments - pelo menos anualments

& a cada mudanga no sistema de rastreabidade. O teste deve veriicar a rastreabdade upstream e a downstream
(da entrega dos produtos até as matérias-primas e vice-verza), incluindo a verificacdo d= idade. Oz resultad
dos testes devem ser registados.

4.184

A rastreabilidade deve ser garantida em todas as efapas, incluindo trabalho em andamento, pos-ratamento e

4135
retrabalho

A rotul de lotes de semij dos ou produtos finais deve ser feita no momento em que os produtos o
diretamente embalados para assegurar uma clara rastreabilidade dos produtos. Quando os produtos s3o rotulados
4.186 posteriorments, os produtos armazenados temporariamente devem receber uma rotulagem especifica do lote. O X
prazo de validade (por exemplo, "Melhor consumir antes de”) dos produtos rotulados deve ser calculado a partir do
lote: da produgio ongnal.

Se solicitado pelo chente, amostras representativas identificadas do lote de produgSo devem ser armazenadas
j4.18.7 [apropriadaments e mantidas até ao vencimento do produto final e, se necessario, por um periodo pré-determinado X
akém desta data

4.19 Organi: éti Modificados (OGM'S)

Para produtos que estdo sendo enfregues aos clientes efou paises com requisitos de OGMs, a empresa deve
4.19.1 imipl sistemas e procedi para permitir a identificagdo de produtos constituidos de OGMs, contendo X
(0GMs ou produzidos a partir de OGMs, incluindo ingredientes alimenticios, aditivos e aromatizante(s).

Especificagies de matérias-primas & documentos de entrega identificando produtos constituidos por, sendo feitos
de, ou contendo OGMs devem estar disponiveis. As garanBas relativas 4 situagio de OGMs das matérias-primas
devem ser dadas por contrato fi dor ou a documentagao tecnica deve especificar o status dos
(0GMs Aempresa deve manter uma lista constantemente atualizada de todas as matérias primas OGMs ufilizadas
em cuas instalaghes, que tambem identifiqus todas as misturas e formulas em que tais matérias-primas OGMs sdo
adicionadas.

4.122

Devem existir procedimentos adequados para assegurar que a contaminagao de produtos ndo OGMs seja evitada
quando produtos constituides de, ou contendo OGMs ssjam fabricados. Medidas de controlo adegquadas devem ser
estabelecidas para evitar contaminagdo cruzada com OGMe. A eficacia destes procedimentos deve ser
monitorizada através de testss.

4123

Produtos finais contendo OGMs ou rotulados come ndo contendo OGMs devem estar
4.12.4 declarados de acordo com o5 requisitos legais vigentes. Os documentos de enfrega devem incluir a refenéncia X
correspondente aos OGMs.

Oz requisitos dos clientes relacionados 3 situagdo de OGMs dos produtos devem ser claramente implementados

4195 X
pela empresa

420 génios & condigbes especificas de p 3
Devem estar disponiveis as especificagbes de matérias-pAmas identificando alergénios que regquerem declaragio

s 901 que so relevantes no pais de venda do produto final. A empresa deve manter uma lista continuamente atualizada X

de todas as matérias-primas contendo alergénios wilizadas nas suas instalagies, & também identficar todas as
misturas & fdrmulas em que tais matérias-primas contendo alergénios so adicionadas.

Baseado em analise de perigo & avaliagio de risco acsociado, medidas de controlo dewwem existir desde a rececdo
4,202 até & expedigdo, para assegurar que contaminago cruzada dos produtos por alergénios sefa minimizada. As X
medidas de controlo devem ser verificadas.

Produtos finais contendo alergénios que requerem declaragio devem estar deciarados de acordo com os reguisitos
4.203 legais vigentes. Para a presenca acidental ou ndo intencional, a rotulagem de alergénios & tragos legaimente X
deve ser baseada na andlise de perigo & na avaliagdo dos riscos associados.

Devem ser implementados procedimentos verficavels quando os chentes solicitarem que
4.204 produtos cejamilivies de” certas substincias ou ingredisntes (por exemplo, gliten, came de porca), ou que certog X
métodos de tratamento ou produgao sejam excluidos.

4.1 Fraude Alimentar

Uma avaliagso documentada da vuinerabilidade quanto a fraude em aimentos deve ser realizada para todas as
matérias primas, ingredientes, materiaie de embalagem & processos terosiizados para determingr o risco de
actividades fraudulentas relacionadas com a substituicio, rofulagem enganosa, aduiteragio ou falsificagdo. Os
critérios considerados no dmbito da avaliagio da vuinerabiidade devem ser definidos.

4.21.1
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Um plano documentado de redugdo de fraudes nos alimentos deve ser desenvolvido & implementado baseado na
4.21.2 avaliagan da vuinerabiidade para controlar qualquer risco identificade. Os métodos de controle & monitorizagéo X
devem ser definidos & implementados

Se, eventualmente houver possibilidade de aumento de fisco, a avaliagao da vuinerabiidade quanto a fraude nos
almentos deve ser revista. Em fodo caso, todas 2t avaliagdes de wuinerabilidade devem cer revistas pelo menos

4213 anuaimente. Requisitos de controlo & monitorizagao do plano de redugdo de fraudes nos almentos devem ser X
revistas e alterados sempre que necessarnio.

5 Medigbes, Analises, Melhorias

51 Auditorias intemas
KO N°8: Auditorias intemas eficazes devem ser conduzidas de acordo com um programa de auditoria

511KO definido e acordade e deve abranger ao menos todos os requisitos da Norma IFS. O escopo e a frequéncia X

) das auditorias intemas devem ser determinados pela analise de perigo ¢ avaliagao dos riscos associados.

Isso também se aplica 3s areas externas de proprias ou contratadas pela empresa.

512 Auditorias intemas de atividades criticas para a seguranga de alimentos e para as especificacies de produto devem X

) cer realizadas pelo menos uma vez ao ano.

5.1.3 (O= auditores devem ser compstentes = independentes da rea auditada. X
Oz resultados de auditoria devem car comunicados para a direcdo e para as pessoas responsavsic pela respeciiva

5.1.4 area. Apdes comefivas necessanas & um plano para mplementacio devem ser , documentados & X
comunicados ao pessoal relevante.
Deve ser documentado como e quando as agdes cometivas resultantes das auditorias intemas devem ser

5.1.5 - ¥ X
verificadas

5.2 Inspecies da fabrica
As inspegies na fabrica devem ser planeadas e realizadas (por exemplo, controlo do produto, higiene, materiais

521 estranhos perigosos, higiene pessoal & housekeeping). A frequénda das inspegdes em cada anea (incluindo arsas X

i extzmac) e de cada atividade deve ser baseada na analise de perigo e avaliagan de riscos associados e no histarico|

e experiéncias anteriores

53 Validatao e controlo do processo

531 Deve ser claramente definido o critério para a validagso & o controlo de processo X

(Quando o controlo de processo & de pardmetros do ambients de trabalho (temperatura, tempo, pressdo,
532 progricdades quimicas etc.) & essencial para assequrar os requisitos do produto, tais pardmetros devem ser X
monitorizados e registados continuamente elou em intervalos apropriados:

Todas as operagies de retrabalho devem ser validadas, monitorizadas & documentadas. Eseas operagdes ndo

533 X
devem afetar o requisitos do produto

534 Devem existir procecimentos adequados para notificacio imediata, registos & monitonzagdo ¢ mau funcionamento X

) d= equipamento & desvios de processo.

A validagdo do processo deve ser reaizada utlizando dado coletado que seja relevante para a ssguranga do

535 s e ? T e a X
produtos dos processoe. Se ocorrerem modificagdes substanciais, uma revalidagdo deve ser realizada.

54 Calibragao, ajuste e 3o dos equi de medigio e monitorizagae

A empresa deve identificar os equipamentos de medicdo e moniorizagio para assegurar
5.4.1 conformidade com os requisitos do produto. Esses equipamentos devem ser regi: &m um documento & X
claramente identificados.

Todos o equipamentos de medicio devem ser verificados, ajustados e calibrados, sob um sistema de

i em intervalos & de acordo com o que esta definide em nermas/ métodos reconhecidos.
Oz resultados das verificagies, ajustes e callbragdes devem ser documentados. Quando necesearias, agies
cometivas devem ser realizadas nos equipamentos e, S8 NECESSAND, NOS PrOCESSOE € oS produtos

Todos o= equipamentos de medicio devem ser uiizados exclusivamente para cua finalidade. Quando os reultados|
543 das medighes indicarem um mau funcionamento, o dispositivo em questao deve ser imediatamente reparado ou X
substituido.

A situagdo de callbrago dos equipamentos de medicio deve estar claraments identificada (na etiqueta da maquina

4
544 ou na lista de teste de equipamentos). x
55 il 30 da i {controlo da i fvolume)

551 A frequéncia & metodologia da verificagSo da quantidade devem ser determinadas de forma a atender os requisitos X

legais e especificagiies dos clentes, o, s& apropriado, as diretrizes para quantidade nominal.

Um procedimento deve existir para definir oz critérios de conformidade para verificagso da
552 quantidade do lote. Esse procedimento deve também, entre outros, considerar o peso da tara, a densidade e outros | X
atributos criticos.

\Verificages devem ser implementadas e registadas de acordo com um plano de amostragem que assegurs 3

553 representatividade do lote de producio. X
554 O3 resultados destas verfficapdes devem estar de acordo com critérios definidos para fodos os produtos prontos X
- para serem expedidos
- Para os produtos ja pré-embalados adquiridos de terceiros, devem existir evidéncias sobre
55.5 - - . . X
a conformidade com og requisitos legaiz de quantidade nominal.
556 S aphicacel, fodo o equipamento utiizado para verifiagio final deve ser legalmente aprovado X
56 Anilise de produto
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[Devem existir procedimentos assegurando que todos os requisitos especificos dos produtos sdo conhecidas,
5.6.1 incluindo requisitos legais & espec ficagies. Andises microbioldgicas, fisicas & quimicas necessanas para essefim | X
devem ser realizadas intemamente elou por subcontratados

Andlizes que sdo relevantes para a seguranca dos alimentos devem, preferencialmente, ser realizadas por
laboratorics que tenham seus programasimétodes acreditados (ISO 17025). Se as andlises sfo realizadas pela
lempresa ou por um laboratdric gue ndo tenha seus programas! metodos acreditados, os resultados devem ser
verificados periodicaments por laboratdnos acreditados nesses programas/métodos (ISO17025).

562

Devem existir procedimentos que assegurem a confiabilidade dos resultados das andlizes
563 intemas com base em métodos de analise oficiais reconhecidos. Isso deve ser demonstrado através de testes Inter X
lakoratoriais (ring tests) ou outros testes de proficiéncia

Um plano de tecte deve ser elaborado para analises internas ¢ extemae, com base na analize de perigo e avaliagao
de fiscos iados que abranja matérias-primas, i & produtos finais, bem como equipamentos de
processo & materiais de embalagem e, quando necessarios, testes ambientals. Os resuitados dos testes devem ser
documentados.

564

Os resultados das analises devem ser avaliados imediatamente. Medidas cometivas adequadas devem ser
introduzidas para qualsquer Itados insatisfatorios. Os resultados analiticos devem ser revisados periodicaments
comoobjetivo de identificar tendéncias Devem ser consideradas as tendéncias que indiquem resultados.
potencialments insatisfatorios.

5.6.5

(uando sdo realizadas andlises intemas deve ser disponibilizado pessoal treinado e qualificado, bem como

5.6.6 - N
equipamento e instalagbes apropriadas.

Para a verificagdo da quantidade do produto final, testes organoléticos intemos devem ser realizados
5.6.7 penodicamente. Estes testes devem estar de acordo com as especificacdes e relacionados com o impacto sobre os X
respectivos parametros de caracteristicas do produto. Os resultados destes testes devem ser documentados

Com base na andlise de perigo, avaliagao dos riscos associados & em qualquer informacao intema ou extema sobre
005 riscos do produto que POSSEM IMpactar na Seguranca elou gaulidade do almento (incuindo adulteracio ee
fraude), a empresa deve actualizar o seu plano de controlo efou tomar medidas apropriadas para confrolar o
impacto sobre o produto final

5.6.8

| £ Q de produtos (blogueio e a0) € Liberagao de produtos

Um procedimento documentado deve ser establecido, com base na andlise de peniggo & avaliagio de riscos
associados, para a quarentena (blogueiol espera) & Beeracio de todas as matéras-primas, semipmocessados &
produtos finais e materiaic de embalagem. O procedimento deve assegurar que apenas oS produfos & materiais
conformes com os requisitos do produto cdo processados e liberados.

5.6.1

58 Gestio das des de clientes e autoridades

5.8.1 Um sistema deve ser implementado para a gestdo de reclamagies de produtos X

Todas as reclamagdes devem ser avaliadas por pessoal competente. Quando tais forem procedentes, acgies

582 devem ser imedi te tomadas, se

As reclamagies devem ser analisadas com o objectivo de implementar as acgbes preventivas que evitem a

58.3 P . . X
recomencia da ndo

05 resultados da andlies dos dados de reclamagdes devem estar disponiveis para as pessoas risvantes

584 . .
responsaveis e para a diregdo

59 Gestdo de incidentes, recolha e recall de produto

Um procedimento documentado deve estar defido para a gesto de incidentes e potenciais situagdes de
emergéncia que impactem na seguranga, legalidade & quabidade do alimento. Esse procedimentto deve ser
5.9.1 implementado & mantiido. Isso inclui, no Minimo: a nomeagio & treinamento de uma equipa de crise, uma lista de X
contactos de emergéncias, fontes de aconselhamento juridico (se necessario), contactos disponivets, informaggo de
cliente, & um plano de comunicagao. incluindo informacdo aos consumidores.

KO N°9: Deve existir um procedimento eficaz de recolha e recall de todos os produtos, que assegure que os
592K0 |clientes envolvidos sejam informados, o mais breve possivel. Esse procedimento deve uncluir uma clara X
atribuigdo de responsabilidades.

Detalhes actualizados dos contactos de emergéncia (como nomes, nimeto de telefone dos fornecedores, clientes e
i p ) devem estar disponiveis. Uma pessoa da empresa, que tenha auforidade para iniciar o X
processo de gestido de incidentes, deve estar permaneniements disponivel.

5.9.3

A viabildade, eficaca e rapidezdo procedimento de recolhimento devem estar sujeitas a testes intemos periodicos,
5.9.4 baseados na analice de perige e avaliagao de riscos acossiados, mas realizados, no minimo, uma vez por ano. X
Deve ser realizado de mansira a acsegurar a implementagao eficaz e operacionalidade dos procediimentos.

510 Gestao de nao i ep nio

Deve existr um procedimento para gestdo de todas as matérias-primas, produtos semiprocessados e produtos
finais, equipamento de processo & materiais de embalagem ndo conformes. lsso deve inchuir, no minimo:

- p o de isof
5.10.1 anaiise de perigo & avaliagio dos riscos associados X
- identiicagan {ex: rotdagem)

decisdo sobre a utizagao posterior (ex: liberagdo, retrabalhoipos-fratamento, blogueic, rejeicio,
quarentenalelminagao)

As responsabilidades para a gestdo das ndo conformidades de produto devem estar claramente definidas. O
5.10.2 proceddimento para a gestan de produtos ndo conformes deve ser entendido por todos os colaboradores X
relevantes.

Em caso de ndo conformidades, corregdes imediatas devem ser tomadas para assegurar que os requisitos do

5103 produto sejam atendidos.
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Frodutos embalados ou materiaic de embalagem fora das especificagio, ambos relacionados com marcas propras

5.10.4 o podem ser disponibilizados no mercado com o ritulo em quectio. Excegdes devem ser acordadas por escrito X
com os parceiros contratusis
5.1 Agdes cometivas
=111 Um procedimento deve ser estabelecido para regisio e andlizes de ndo conformidades com o objectivo de evitar X
o recoméncias atraves de acpdes preventivas efou agles comrectivas.
KO N°10: Agides devem ser e adotadas, o mais rapido
5112 KO Dossivel, para evitar &ncia de ndo i As il £ 05 Prazos para aghes X
. devem estar idos. A 0 deve estar de forma segura e de
facil acesso.
5.11.3 A performance das aples ivas i deve ser £ a sua eficacia deve ser verificada. X
6 Plano Food Defense e inspegbes extemnas
6.1 Avaliagio da Defesa dos Alimentos (Food Defense)
511 Az responsablidades para a Defesa dos Alimentos devem estar claramente definsdas. Os responsaveis devem ser X

[pessoas chave ou dever ter acesso & aita diregdo. Conhecimento sufuciente nesta drea deve ser demostrado

Uma andlise de perigo e avaliagio dos riscos associados para a Defesa dos Amentos devem ser realizadas e
documentadas. Com base nesta avaliagio & nos requisitos legais, devem ser identificadas as areas crificas para a
612 sequranga. A andlise de perigos & avaliagdo dos riscos associados para a Defesa dos Alimentos devem ser X
conduzidas anusimente ou quando ocorrem mudangas que afetem a integridade do aimento. Um sistema de alerta
apropriado deve ser definido e periodicamente testado quanio & sua eficaia

613 Se a legislagio toma o registo ou a5 inspegies no local necessanias, ectas evidencias devem cer fomecidas. X

6.2 do focal
Com base numa andlise de perigo ¢ avaliagdo dos riscos associaddos, areas criticas identificadas para a seowanga

6.2.1 devem ser adequadamente protegidas para evitar 0 acesso de pessoas ndo autorizadas. Pontos de acesso devem X
ser controlados

e Procedimentos devem estar implementados para prevenir aduitsragdo elou permitir a identificagio de cinaic de X

i aduiteragio
6.3 do Pessoal e do Visitante

A polifica de visitante deve conter aspetos do plano de Food Defense . O pessoal de entrega & carregamento em
contato com o produts deve ser identificado e deve respeitar as regras de acesso da empresa. Visitantes &

6.3.1 pretadores de senigos extemos devem estar identificados nas areas com produtos armazenados & devem ser X
registrados no momento do acesso. Eles devem ser informados sobre as politicas do site e seus acessos devem
ser controlados de acordo.

Todos o3 colaboradores devem ser treinados em Defesa dos ABmentos com relagio ds exigencias do produto e a8
necessidades de formagdo dos colaboradores ou quando ccorrerem mudancas significativas do programa. As

532 sessies de trenamento devem ser documentadas. Praticas de contriagdo & demisdo de funcionarios devem X
coniderar o aspetos de seguranca, conforme permitido por lei.
6.4 Inspegies Externas
Ead Um procedimento documentade deve existir para gestdo de inspegies extemas e visitas regulamentares. Pessoal X
) redevants deve ser freinado para executar os procedimentos.
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Anexo C. Politica da Qualidade e Seguranca Alimentar

CONFIDENCIAL POLITICA DE SEGURANGA ALIMENTAR

A XXXX considera a seguranca alimentar dos produtos que comercializa como parte fundamental da sua estratégia
comercial.

Para tal, decidiu implementar o seu Sistema de Segurancga Alimentar, pois considera esta agdo, uma garantia de
confianga acrescida junto dos seus clientes e do publico em geral.

Para garantia da salubridade de todos os produtos que a empresa comercializa, assim como para o aumento de
confianga junto dos consumidores e melhoria continua do sistema de Seguranga Alimentar implementado, a Geréncia
compromete- se a:

e Garantir a Segurang¢a Alimentar dos produtos que comercializa, aumentando a produtividade, assim como a
competitividade no mercado;

®  Assegurar a identificagdo de perigos relacionados com a salubridade dos produtos, estabelecendo medidas de
controlo eficazes;

* Disponibilizar todos os recursos necessarios para garantir a eficacia da implementacdo do sistema de gestdo
alimentar, cumprindo a legislacdo vigente;

e Garantir o cumprimento de requisitos legais, estatutérios e regulamentares, assim como outros requisitos
relacionados com a seguranca alimentar;

& Satisfazer os requisitos definidos em acordo com o cliente ultrapassando as suas expectativas;

*  Assegurar que a Politica de Seguranca Alimentar é compreendida por todos os colaboradores da organizacdo,
de modo a garantir a implementagdo da mesma;

e Comunicar a Politica de Seguranca Alimentar junto dos seus fornecedores, uma vez que pretende garantir a
seguranca alimentar em toda a cadeia, comecando na rececdo de matérias-primas, até a chegada dos produtos
ao consumidor final. Neste sentido, a XXXX incentiva todos os seus fornecedores no cumprimento de todos os
requisitos legais;

e  Assegurar a comunicacdo com todos os intervenientes da cadeia alimentar, nomeadamente fornecedores,
clientes e entidades oficiais em questdes relevantes para a seguranca a alimentar.

A organizacdo considera necessario o envolvimento e colaboragdo de todos os seus colaboradores bem como o

cumprimento dos requisitos legais, regulamentares e dos clientes.

Esta Politica de Seguranga Alimentar é apropriada ao papel da organizagdo na cadeia alimentar e assenta numa
perspetiva de melhoria continua do Sistema de Seguranca Alimentar implementado. Para tal, € suportada em objectivos
mensuraveis e € comunicada, implementada e mantida a todos os niveis da organizagdo, através da sua colocacdo em

varios pontos das instalagdes, aquando da rececdo de novos colaboradores e a todos os fornecedores.

A Geréncia

modFHs2/1 1

Figura CI - Politica da Qualidade e Seguranga Alimentar.
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Anexo F. Inquérito de satisfacdo de cliente

CONFIDENCIAL Inquérito de Satisfagdo de Cliente

ISC:

Elaborado:

Data:

Na certeza de que damos sempre o nosso melhor para satisfazer os nossos clientes, gostariamos de Ihe colocar algumas questdes acerca das

suas experiéncias com a nossa empresa.

Coloque uma X segundo o seu grau de satisfacdo

ol Pouco satisfeito [sim / satisfeito| "0
Insatisfeito satisfeito
1 Simpatia no atendimento telefénico
2 Eficacia no atendimento telefonico
3 Facilidade de contactar a pessoa desejada
4 Desempenho e profissionalismo dos colaboradores
5 Prazo para apresentacdo de propostas
6 As visitas do comercial sdo suficientes
7 O comercial esta disponivel sempre que necessita
8 Os produtos alimentares tem a qualidade pretendida
9 Os produtos alimentares sdo adequados as vossas necessidades
10 O prec¢o dos nossos produtos estd enquadrado com o prego do mercado
11 Capacidade de entrega das encomendas
12 Geralmente os produtos chegam em bom estado de acondicionamento
13 O transporte dos produtos alimentares é efectuado nas devidas condigSes
14 O prazo de entrega de 5 dias uteis & suficiente
15 Se durante o ultimo ano formalizou por escrito alguma reclamacgdo
16 A reclamac@o foi bem resolvida
N3o Provavelmente Sim claro que sim
l 17 |Indicaria os produtos da Pimensor a outra pessoa ou empresa?
Sugestdes de melhoria
Identificagao e data de preenchimento
Nome
Empresa
Data

E da maior importancia conhecer a sua avaliagdo, pelo que vimos solicitar a sua disponibilidade para responder a este inquérito, se possivel,

atéaodia__ / /

Agradecemos o envio do inquérito preenchido através do e-mail:

Gratos pela sua colaboragdo!

modXXX

Figura Fl — Modelo do inquérito de satisfagdo do cliente.

Pag.1/Paginas
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Anexo G. Ata de reuniio

CONFIDENCIAL ATA DE REUNIAO

AR:

DATA:

1. TEMAS PARA ANALISE/ENTRADAS

2. RESULTADOS/SAIDAS

3. OUTROS

4. CONCLUSAO

modXXX

Figura Fl — Modelo da ata de reuniao.
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Anexo |.

Ficha técnica - Tempero para aves L02

CONFIDENCIAL

FICHA TECNICA

DESIGNAGAO DO PRODUTO

TEMPERO PARA AVES L02

Ingredientes (Ordem ponderal) Alho (sulfitos), vinho (sulfitos), agua, sal, pimento e piri-piri.
Processo Fabrico o (Principats Recepcao de matérias primas - Mistura de ingredientes - Enchimento - Rotulagem - Armazenagem - Expedicdo.
Etapas sequénciais)
CARACTERISTICAS DO PRODUTO
PARAMETROS METODOS ESPECIFICAGAO
pH ME /MI 30-40
. g Cloretos adicionados ME / MI 14-18%
8 ° OGM's Ndo contém na sua composi¢do organismos geneticamente modificados
= £
‘E 8 Alergéneos !Diéxido de enxofre e sulfitos ME <10 mg/kg
Contaminantes ! Melamina ME Max. 2,5 ma/kg
Energia ME 231 kJ /55 kcal
g Lipidos ME 26g
- = dos quais saturados ME 030
-
g5 Hidratos de carbono ME 504
= § dos quais agucares ME 08g
§ 2 Fibra ME 249
g Proteinas ME 18¢g
Sal ME 14749
& Cor MI - Sensorial Alaranjado - Caracteristico do produto
g § Sabor MiI - Sensorial Caracteristico do produto
3, E_ Aroma MI - Sensorial Caracteristico do produto
I
(o] Aspeto/Textura MI - Sensorial Pastoso pouco espesso / Homogénea
Microorganismos a 30°C ME < 10% ufclg
» Coliformes ME < 10°ufc/g
§ E. coli ME < 10°ufc/g
S’ Pesquisa de Salmonella spp. ME Auséncia em 259
-g Contagem de Bolores ME < 10 ufclg
o Contagem de Leveduras ME < 10* ufcig
o
E NOTA: N3o existe legislacdo que nos informe dos valores maximos recomendaveis para os parametros microbiologicos. Assim sendo, baseamo-nos|
nos valores obtidos ao longo do historial do produto, pela legislagdo em vigor, pela apreciagdo do laboratério acreditado e pelos Valores Guia paral
Avaliacdo da Qualidade dos Alimentos das tabelas do Instituto Ricardo Jorge.
ORMACAO ADICIONA
Lote Data Durabilidade Minima (DDM)
YY XX AaZ AA Consumir de preferéncia antes do fim de: pm.m de
validade
MM | ARAA 2anos apts a
N° produto N° lote Codigo de fabrico Ano de fabrico data de fabrico
més / ano (A8
UTILIZACAO PREVISTA
Modo de Utilizagao Intengéo de Uso Publico Alvo
M bem tes de ufilizar. Usar utensili li . Depois d : Industria ; Rest 30; Talhos;
lexer o produfo antes lizar. Usar utensilios secos e limpos. Depois def Para temperar came de aves antes de Gozinhar ustria ; Restauragdo; Talhos
aberto, manter a embalagem bem fechada. Hotelaria
Especificagao de Conservacao e Distribuicao Embalagem Rotulagem Distribuicao
Balde: 5/22Kg
Conservar em local seco, fresco e isento de odores. Proteger do calor e a0 abrigo | g ricas: 60170780 e 135 kg Segundo lggislaqéo em
da luz. vigor
Unicubo: 1100 Kg
LEGENDA: ME - Método Externo  MI - Método Interno
modFH019/1 Pag.1/1

Figura Il — Ficha técnica do tempero para aves L02 produzido pela empresa.




Anexo ).

Fluxograma — Tempero para aves L02

CONFIDENCIAL

FLUXOGRAMA PROCESSO PRODUTIVO

FPP
Elaborado:

Aprovado:

TEMPERO PARA AVES

Data:

2 - Material de Embalagem
(Barricas, tampas, rotulos)

9 — Matérias-primas
Vinho, 4gua, sal e pimento

1

3 - Transporte

10 - Transporte

Matérias-primas

4 - Recepgao de

[ Material de embalagem

hH

12 - Armazenagem

[ J
( )
=
( )

7 - Produtos intermédios
(massa de alho e piri-piri)

)

[ 8 - Armazenagem

& ~
” 5 - Lavagem (barricas e B—Mlstura delngredienhes/ 4
1-Agua unicubos Homogeneizagdo

r w

o ™
[ 6 - Armazenagem }_/ 14 - trituracgdo

(. l J
e ~

modXXX

15 - Homogeneizacido rNadl, pH

-
e N

16 — Enchimento em barricas,

unicubos ou baldes

l

17 - Fecho da tampa

(manual)

1

18 — Rotulagem

|

19 - Armazenagem

l

20 - Expedicio

— — ——

21 - Reincorporagdo

Figura ]| — Fluxograma do processo produtivo do tempero para aves L02 da empresa de temperos e molhos.
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Anexo M. Instrucdo visitantes e pessoal externo — durante a pandemia COVID-19

CONFIiDENCIAL

'VISITANTES E PESSOAL EXTERNO — Durante pandemia Covid19

modXXX Pag. 1de 1

Figura M2 - Instrugio para visitantes e pessoal externo durante a pandemia COVID-19.
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Anexo P.  Ficha técnica de design e desenvolvimento

FT D&D
'cowﬁ@ FICHA TECNICA Elaborado por:
b btk (C&D) Aprovado por:
Data:

DESIGNAGCAO DO PRODUTO

XXX XXXXXXXXXX I

Ingredientes (Ordem ponderal)

Processo Fabrico
(Principais Etapas sequénciais)

CARACTERISTICAS DO PRODUTO
PARAMETROS METODOS ESPECIFICAGAO

Fisico - Quimicos

Declaragao
Nutricional / 100 g

Organolé
pticos

Microbiologicos

INFORMAGAO ADICIONAL

Lote Data Durabilidade Minima (DDM)
Consumir de preferéncia antes do fim de: Prazo de validade
dd mm aaaa

UTILIZACAO PREVISTA
Modo de Utilizagao Intengao de Uso Publico Alvo

Especificagdo de Conservagao e Distribuicao Embalagem Rotulagem Distribuicao

LEGENDA: ME - Método Externo  MI - Método Interno  EA/ NA - Em analise / Nao aplicavel nesta fase de testes

modXXX Pag.1/1

Figura Pl — Modelo ficha técnica de design e desenvolvimento.
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Anexo R. Instrucdo de quebra de vidro, materiais duros e rigidos

e outros corpos estranhos

IT

oo T e

[ Elaborado por:
?(ON _iDENC'Al- INSTRUGAO DE TRABALHO Aprovado:

Titulo: | Quebra de vidros, materiais duros e rigidos e outros corpos estranhos

1. OBJETIVO

A presente instrugdo tem como objetivo evitar a liberagcdo de produtos que possam possuir algum material ou
objeto que possa colocar em causa a seguranca do produto.
2. DESCRI(;.&O / MODO DE PROCEDER

Sempre que haja uma suspeita de quebra de algum objeto ou material duro/rigido ou vidro na zona de producio
Jlinha de enchimento / maquina de enchimento ou outros locais, deve proceder-se do seguinte modo:

~ Zonas de produgédo:

- Proceder a lavagem da tubagem e filtros e verificar a existéncia dos materiais nos mesmos;

- Proceder 4 passagem do produto afeto novamente pelo filtro, repetindo a operacdo se necessario.

~ Linha de enchimento:

- Retirar todos os materiais que possam estar espalhados na drea envolvente;

- Retirar da linha de enchimento todo o material de embalagem que ndo esteja fechado e que possam ter sido alvo
de pequenos fragmentos ndo visiveis;

- Proceder a lavagem da tubagem, filtros e verificar a existéncia dos materiais nos mesmos;

- Caso seja detetado quando a embalagem ja esta fechada, eliminar a fracdo de produto afetada.

~ Outros Locais:
- Se ocorrer quebra de vidros junto a zonas de manipulagdo e embalagem rejeitar de imediato a fracdo ou produto

ou embalagem afetada.

Sempre gue ocorra um incidente desta natureza, abrir Boletim de Nao Conformidade e referir as medidas corretivas

adotadas.

Frequéncia da operagdo: sempre que necessario e de acordo com o plano de higienizacdo.
Materiais de limpeza: Aspirador, balde e esfregona especificos para este fim, estando devidamente identificados na
zona de produtos de limpeza)

3. ANEXOS / DOCUMENTOS DE SUPORTE

modXXX Pag. 1de1

Figura RI - Instrugao quebra de vidros, materiais duros se rigidos e outros corpos estranhos.
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Anexo U. Relatoério de producio
s o RP
CONFIDENCIAL | RELATORIO DE PRODUGAO Dl de Intio:
) . Data de fim:

TEMPERO PARA AVES L02 LOTE QTD
|1 - INSPEGAO VISUAL DOS COMPONENTES PARA AS MISTURAS
Capos NI RAsec o I AC
Composicéo Lote D.R/ QOutros estranhos | visual Outras deteccdes
[N cTne]c Ine] 3
Reincorporacé&o
Cumprimento da formulagao O Ass:
2 - REGISTO DE CONTROLO DA HOMOGENEIZAGAO
DEP 1| DEP2 |DEP3 | DEP 4 ([DEP5|DEP 6| DEP 7 | DEP 8 OBS
% NaCl
Cor
Sabor
Cheiro
Textura

C - Conforme  NC - Nao conforme

|3 - LIBERADO PARA ENCHIMENTO (LE)

Controlo laboratorial

I Produto liberado para enchimento

C

Ass:

|4 - ENCHIMENTO

|5 -ROTULAGEM

QTD P.L (Kg)

Total (Kg)

IDATA DE VALIDADE

|6 - OBSERVACOES

Preenchido por:

Aprovado por:

modXXX
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Data:

Figura Ul — Modelo relatério de produgao diario.
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Anexo X. Etiqueta de identificacdao de produto

@FWENCIAL

IDENFICAGAO DE EQUIPAMENTO

Numero
Interno

Designacao

L]

Localizagao:

Figura X - Etiqueta de identificacao de equipamento
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