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Resumo

Atualmente a seguranca e qualidade alimentar surge como umas das maiores
preocupacdes da industria alimentar, isto deve-se a uma maior exigéncia dos
consumidores, ao aumento do receio devido a recentes crises de seguranga alimentar e
consequentemente ao maior grau de exigéncia do quadro regulamentar aplicavel ao sector
Agroindustrial. Este facto levou ao aparecimento de varios referenciais normativos, entre
eles aparece a norma BRC, uma norma reconhecida internacionalmente.

A implementacdo e certificacdo de um sistema de gestdo de seguranca alimentar
reconhecido internacionalmente € uma das metodologias mais eficazes de as empresas do
sector alimentar garantirem a eficacia dos processos relacionados com a qualidade e
seguranca alimentar aumentando assim a confianca dos consumidores e clientes e
consequentemente a sua competitividade num mercado global.

Foi nesta base que foi desenvolvido o presente projeto, que consistiu na preparagéo de
uma pequena e média empresa de abate e transformacdo de aves para a implementacéao
do referencial BRC — Global Standard for food safety — Issue 6, July 2011, British Retail
Consortium, London

A preparacdo para implementacdo deste referencial foi elaborada em diferentes fases:
numa primeira fase procedeu-se a realizagdo de uma auditoria de diagndstico, de modo a
avaliar os procedimentos em comparacdo com 0s requisitos da norma. Verificaram-se
nesta fase 45 ndo conformidades, com base nas quais foi elaborado um plano de acgdes e
alteracbes em concordéancia das necessidades identificadas de forma a cumprir 0s

requisitos da norma.

O sistema de gestdo BRC na empresa em estudo encontra-se atualmente totalmente
planeado e estruturado estando igualmente definida a estrutura documental necesséria ao
cumprimento dos requisitos da norma. A certificacdo da empresa segundo o referencial
BRC versao 6 no prazo previsto ndo foi possivel mas este projeto contribuiu para que que
esta venha a ser bem-sucedida, tendo sido definida a base processual e documental
necessaria para o efeito.

Palavras-Chave: Seguranca Alimentar; British Retail Consortium (BRC); Sistemas de Gestdo da

Qualidade e Seguranca Alimentar; Certificacdo; Abate e Transformacdo de Aves
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Abstract

Presently, food quality and food safety emerged as one of the major concern of the food
industry, this is due to increased consumer demand, increased fear due to recent food
safety crises and consequently higher level of requirement of the regulatory framework
applicable to the Agriculture sector. This led to the emergence of several normative
references, including the British Retail Consortium (BRC), an internationally recognized

standard.

The implementation and certification of an internationally recognized food safety
management system is one of the most effective methods of food businesses to ensure the
effectiveness of processes related to quality and food safety therefore increasing the
confidence of consumers and customers, and consequently their competitiveness in a

global market.

On this basis was elaborated this project, which involved implementation of the standard
BRC - Global Standard for food safety - Issue 6, July 2011, British Retail Consortium,

London, in a small and medium enterprise slaughter and processing of poultry.

The implementation of this standard was developed in different phases: initially
proceeded to carry out an audit of diagnosis, to assess the procedures compared to the

standard requirements.

They were found at this stage 45 non-conformities, then it was drawn up an action plan
and changes that have to take place in accordance with the identified needs in order to

meet the requirements of the standard.

The BRC management system, in the company under study, was all properly structured,
all documentation required by the BRC standard, and where the system is based was
prepared, however it was not possible to fully implement within the prescribed period,
but was defined the base needed to implement and certify the company according to the

reference BRC version 6 successfully

Keywords: Food Safety; British Retail Consortium (BRC); Quality and food safety management

systems; Certification; slaughter and processing of Poultry
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1 Introducao

Hoje, mais do que nunca, a seguranga dos produtos alimentares constitui uma
preocupacao central aos olhos dos cidadédos e das entidades responsaveis, bem como uma

condicdo necessaria ao reforco da protecdo dos consumidores (Rita Azevedo, 2005)

Este facto levou ao aparecimento de varios referenciais normativos e a publica¢do de um
conjunto de legislacdo europeia relativamente a seguranga alimentar, onde se destaca o
Regulamento CE 178/2002, que determina os principios e normas gerais da legislacao
alimentar e os (Regulamentos 852/2004 e 853/2004), relativos a higiene dos géneros

alimenticios e a higiene dos géneros alimenticios de origem animal, respetivamente.

A implementacdo de sistemas HACCP é uma obrigatoriedade legal segundo o
Regulamento CE 852/2004, bem como a garantia da rastreabilidade segundo o,
Regulamento CE 178/2002

Os principios da metodologia HACCP foram descritos pela primeira vez no anexo do
codigo de boas praticas do Codex Alimentarius (CAC/RCP 1-1969 Rev. 4-2003). Este
documento identifica os preé-requisitos necessarios a implementacdo de um sistema

HACCP, desde a higiene pessoal ao controlo das operacdes.

Suportando-se na metodologia HACCP foram desenvolvidos varios referenciais
normativos. Estes referenciais além da metodologia HACCP incluem ferramentas de
gestéo que apoiam e complementam a mesma, aumentando a confianca das organizacoes

nos seus sistemas de seguranca alimentar. Exemplos de alguns referenciais:

e |SO 22000:2005 — Sistema de Gestéo da Seguranga Alimentar;

e BRC- Global standard for food safety — Issue 6, July 2011, British Retail
Consortium, London;

e IFS - International Food Standard (IFS) (2014). Referencial para auditorias de

produtos alimentares de marca de retalhistas e grossistas. Versao 6;



Estes referenciais possibilitam as organizac6es definir, implementar e manter um sistema
de gestdo alimentar para os produtos e servi¢os que fornece. Possibilita também uma
certificacdo, em que uma entidade de terceira parte, qualificada e acreditada, avalia o
sistema de gestdo e as préaticas da organizagdo, emitindo um certificado que assegure que

a mesma cumpre o referencial em questao.

Todos os referenciais requerem a conformidade com a metodologia HACCP e o
cumprimento integral da legislacdo em vigor, bem como o cumprimento dos requisitos

do cliente em matéria de seguranca alimentar e a promocao da melhoria continua.

A implementacdo destas normas pelas organizacGes é facultativa, no entanto devido a
obrigatoriedade legal da implementacdo do HACCP e da rastreabilidade, bem como a
pressdo exercida pelos clientes faz com que muitas empresas optem pela certificacdo de

algum destes referenciais.

De facto a Certificacdo pressupBe a existéncia de uma sociedade que ja ultrapassou o
limiar da sobrevivéncia e da precariedade e se preocupa com referenciais superiores de

qualidade, quer na gestdo, quer nos produtos e servicos.

Os beneficios da certificacdo sdo percetiveis, em particular nos paises industrializados
onde esta se constitui como catalisador do desenvolvimento. O que a partida se apresenta
como um custo indireto acrescido, acaba por se revelar um investimento bastante
benéfico, quer em crédito de confianca, quer como indutor de metodologias de trabalho

gue minimizam erros, defeitos e desperdicios.

O caracter internacional da certificacdo, embora nem sempre adotado devido a
condicionantes de mercado, deve ser valorizado, permitindo que se associe a
credibilidade da propria norma de certificacdo o reconhecimento nacional e internacional

da instituicdo ou empresa, do produto fornecido ou do servigo prestado (Brito, V., 2011).

A certificacdo de sistemas de gestdo é efetuada por organismos de certificacdo
acreditados, como é o caso da APCER, SGS, TUV, entre outros, que, através da

realizacdo de auditorias externas de 3? parte, avaliam o sistema de gestdo de uma



organizacdo e emitem um certificado que comprova que sao cumpridos 0s requisitos

estabelecidos num dado referencial normativo.

A certificacdo melhora o desempenho geral de uma organizacdo e demonstra aos clientes,
concorrentes, fornecedores, colaboradores, investidores e outras partes interessadas que
as organizagdes utilizam boas praticas do seu sector de atividade. O processo de
concessdo da certificagdo e da sua manutengéo permite que as organizagdes identifiquem,
de uma forma continuada, oportunidades de melhoria do seu desempenho e reforga o

comprometimento, responsabilidade e motivacdo dos colaboradores.

Os sistemas de gestdo sdo estruturas conceptuais aplicadas a dominios especificos da
gestdo das empresas, implementados em conformidade com praticas comprovadas com
praticas comprovadas transcritas para referenciais normativos, que permitem gerir e
melhorar continuamente as politicas da organiza¢do, 0S Seus processos € 0S Seus

procedimentos (Leitdo, J., 2011).

Entre os mais conhecidos destacam-se os sistemas de gestdo da qualidade de acordo com
a norma 1SO 9001, bem como ISO 14001 (Ambiente), OSHAS 18001 (Higiene e
Seguranca), 1ISO 22000 (Seguranca Alimentar).

A implementacdo e certificacdo de sistemas de gestdo permitem a melhoria da eficicia
operacional, a reducdo de custos, 0 aumento da satisfacdo do cliente e a promocéo da

inovacao.

O sistema de gestdo mais utilizado a nivel global é a ISO 9001 - Sistemas de gestdo da
qualidade, ¢ uma ferramenta de gestdo da organizagdo, transversal, universalmente
reconhecida, cuja principal finalidade ¢ aumentar a competitividade da organizacdo
através da sua capacidade de produzir, de modo consistente, produtos que vdo ao encontro
das expectativas dos seus clientes, adotando a abordagem por processos e a melhoria

continua, entre outros principios (José Leitdo, 2011).

Inicialmente, os sistemas de gestdo centravam-se na garantia da qualidade dos produtos

e servicos, mas ao longo de duas décadas foram evoluindo velozmente para outras areas,



estando hoje presentes em todas as vertentes de sustentabilidade: Econémica, social e

ambiental.
Sistemas de gestdo da Qualidade

Um breve olhar pelo passado recente mostra-nos, por exemplo, que a gestdo da qualidade
teve um papel fundamental na competitividade das organizacfes, conseguida através da
aplicacdo de sistemas de gestdo da qualidade, de acordo com a familia de normas ISO
9000 e da sua posterior certificacdo. (ISO, 2013)

A publicacdo ISO Survey permite analisar a evolugdo, a nivel global, da tendéncia das
organizagOes em implementarem e certificarem sistemas de gestdo segundo as normas
ISO.

De acordo com a ISO survey 2013, o relatério mais recente publicado pela 1ISO, os dados
sobre os certificados emitidos em finais de 2013 eram 1.129.446 certificados I1SO 9001
emitido em 187 paises. Este numero representa, face ao ano de 2012, um crescimento de
3% (1.096.987).

Em Portugal o nimero de certificados emitidos em finais de 2013 eram de 7041

certificados 1SO 9001, em que houve um crescimento de 6% (6650).

ISO 9001 - Worldwide total
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Figura 1 — Distribuigéo Mundial de Certificados até 2013. (Retirado do website www.ISO.org/ISO/ISO-Survey)



A certificacdo por uma entidade certificadora acreditada e comunicada a todos 0s
stakeholders que a organizagdo certificada cumpre um determinado conjunto de
requisitos normativos no dominio em causa, quer seja um sistema de gestdo da qualidade

alimentar ou outro, induzindo ou reforcando a confianca na mesma.

Em particular, a confianga no relacionamento fornecedor-cliente tem impactos
econdmicos positivos diretos reforcando ou viabilizado esse relacionamento, o qual pode
ter como exigéncia prévia de uma ou mais certificacbes de sistemas de gestdo da
qualidade, ambiente e seguranca e satde no trabalho, ou entre outros sistemas de gestao

tais como alimentar, social, etc.

A certificagdo tem um papel muito importante nas economias desenvolvidas onde, por
exemplo, a certificacdo de acordo com a norma ISO 9001 tem uma elevada prevaléncia,
bem como nas economias em expansdo em que o numero de empresas certificadas esta
em forte crescimento. O refor¢o dos lagos econdmicos empresariais promovido pela
certificacdo articula-se sinergicamente com o desenvolvimento econémico dos paises e

dos espacos econdmicos mais alargados onde estes se inserem. (Fonseca L. Ramos, 2011)

Uma questdo pertinente que se tem vindo a colocar, & se as empresas certificadas
apresentam maior resiliéncia em tempos de crise. A resposta tem sido inequivoca, as
empresas com sistemas de gestdo certificados, em particular com sistemas de gestdo da
qualidade implementados e certificados de acordo com a norma ISO 9001, sdo mais
resilientes em tempos de crise tendo desempenhos superiores a média dos sectores

econémicos em que se inserem.

No entanto, subsiste uma questdo bizantina que é a de saber se existe de facto uma relacao
de causalidade ou uma mera correlagdo. Dito de outra forma, as empresas tém maior
resiliéncia porque sdo certificadas ou por causa da maior qualidade da gestdo que se

verifica nas empresas certificadas?

Esta objecdo, no entanto, ndo tem particular relevancia porque existe um paralelismo nas
preocupacdes de reformulacdo continuada das estratégias e das opcbes de gestdo do

negocio, proprias de uma gestdo profissional e competente, e 0s objetivos subjacentes as
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metodologias dos referenciais normativos de sistemas de gestdo, que privilegiam
abordagens explicitas e fundamentadas dos processos de planeamento e de execu¢do, com
mecanismos de monitorizacdo que, sempre que possivel, envolvem indicadores

mensuraveis.

Num estudo realizado por David I. Levine e Michael D. Toffel (2010) verificou-se que
numa amostra de aproximadamente mil empresas, as empresas certificadas de acordo com
a 1SO 9001 tinham indices de “mortalidade” muito abaixo do grupo de controlo de
empresas ndo certificadas. As empresas certificadas tinham também maiores taxas de
crescimento de vendas e de criagdo de emprego. Este estudo concluiu ainda que os
beneficios da adocdo da ISO 9001 eram muito mais pronunciados em pequenas e medias
empresas. Esta Gltima constatacdo esta em linha com o que os organismos de certificagdo
verificam na sua préatica quotidiana, os ganhos de competéncia e eficicia de gestdo sdo

mais pronunciadas nas pequenas organizac¢des do que nas de maior dimenséo.
O Futuro e a Certificacao

A decisdo das organizac¢es em implementar e certificar sistemas de gestdo € uma deciséo
estratégica que permite o desenvolvimento sustentado das organizacdes. A certificacao

deixou de ser uma “moda”.

A credibilidade da certificacdo é o facto preponderante para a decisdo estratégica de

certificar uma empresa.

A crescente globalizacdo dos mercados tem levado a um aumento do nivel de exigéncia
dos clientes e da sociedade em geral. As organizacGes passaram a estar sujeitas a um
ambiente de enorme pressdo concorrencial pelo que, para serem competitivas e
consequentemente sobreviverem, sdo obrigadas a constantes alteracGes. A certificacdo
ndo é uma solucdo miraculosa para uma empresa enfraquecida do ponto de vista
estratégico mas, sendo uma ferramenta de gestéo aplicavel a qualquer sector de atividade,
potencia uma serie de beneficios que as empresas podem obter. Entre eles a melhoria da
organizacdo interna, da imagem e da posicdo competitiva, 0 aumento da motivacgédo e do
envolvimento dos colaboradores, o aumento da produtividade e redugdo de custos, 0
acesso a determinados mercados e concursos, 0 aumento da eficacia dos processos e,

sobretudo, o0 aumento da satisfagdo e da confianca dos clientes.



Apesar da conjuntura menos favoravel da economia nacional, verifica-se com grande

satisfacdo que a certificacdo continua a ser um objetivo das organiza¢6es do nosso pais.

No processo de globalizacdo das empresas portuguesas, a certificacdo é uma ferramenta
indispensavel. Quando as empresas partem para um processo de internacionalizacao,
através da certificacdo conseguem uma diferenciacéo positiva que se traduz numa maior
competitividade. Efetivamente, uma empresa portuguesa certificada tem maior facilidade
de penetragdo em novos mercados, pois adotou e certificou-se por referenciais normativos

reconhecidos internacionalmente.

Numa perspetiva evolutiva e estratégica dos sistemas de gestéo, verifica-se uma tendéncia
para a tematica da sustentabilidade, que desempenhara um papel de extrema relevancia

na forma como as organizages terdo que enfrentar no século XXI. (José Leitdo, 2011)

O Quadro internacional, no que respeita a seguranca dos alimentos, desenvolveu-se
significativamente gracas ao reforco do papel de certas organizagfes internacionais
(Livro Branco, 2000). CAC é um corpo intergovernamental, tendo sido criada em 1963,
pela FAO, e pela OMS. (Codex Alimentarius, 2013)

O Codex Alimentarius é uma coletinea de normas alimentares adotadas
internacionalmente e apresentadas de modo uniforme, onde se asseguram préaticas de
comércio uniformes, tendo como objetivo a protecdo da salde e bem-estar dos
consumidores. Inclui disposi¢Oes de natureza consultiva na forma de CBP, diretrizes e
outras medidas recomendadas, destinadas a alcangar os seus objetivos. E estabelecida
uma base solida para garantir a higiene dos alimentos e, quando apropriado, deve ser
usada em conjunto com os codigos de préaticas de higiene especificos e com as diretrizes
sobre critérios microbiolégicos (FAO/OMS, 2006). Os CBP constituem um instrumento
valioso para auxiliar na observancia das regras de higiene e dos principios HACCP,
enquanto os critérios microbioldgicos tém como objetivo elucidar que tipo de
contaminacfes podem existir, os fatores que podem influenciar o crescimento de
microrganismos, descrever os alimentos mais suscetiveis e medidas preventivas relativas

a algumas bactérias mais frequentemente associadas as toxinfecgdes. (Leitdo,S.,2006)



O Sistema HACCP assenta num conjunto de sete principios fundamentais (Vaz Moreira,
2015):

Principio 1 - Analise de perigos;

Identificagcdo dos potenciais perigos associados a todas as fases do processo, desde as
matérias-primas até ao consumidor final. Avaliagdo da probabilidade de ocorréncia e da
severidade do perigo identificado, bem como a analise de eventuais medidas preventivas

estabelecidas para o seu controlo, no sentido de determinar a significancia dos mesmos.
Principio 2 - Determinacao dos pontos criticos de controlo (PCC);

Identificacdo dos PCC que devem ser monitorizados para eliminar o perigo ou minimizar

a probabilidade de ocorréncia.
Principio 3 - Estabelecimento de limites criticos;

Consiste em definir os limites que devem ser assegurados por forma a garantir que cada
PCC se encontra controlado (como limite critico entende-se o valor ou critério que

diferencia a aceitagdo da ndo aceitacdo do processo).
Principio 4 - Estabelecimento do sistema de monitorizacao;

Observacédo ou medicédo dos parametros de controlo para avaliar se um PCC esta dentro

dos valores aceitaveis.
Principio 5 - Estabelecimento das agdes corretivas;

Pressup0e a definicdo de acOes corretivas a serem tomadas quando a monitorizacéo

indicar que um determinado PCC n&o esté sob controlo.
Principio 6 Estabelecimento de procedimentos de verificacéo;

Definicdo de métodos, procedimentos, testes e outras avaliagdes para confirmar o

cumprimento do Plano de HACCP e a eficécia do Sistema HACCP.

Principio 7 - Documentagdo e registo.



A British Retail Consortium (BRC) é uma das principais associa¢fes comerciais do Reino
Unido, representante de todo o género de retalhistas, desde os pequenos e independentes
comerciantes as grandes cadeias de lojas. Representam atualmente 80% (Volume de

negocio) do comércio no Reino Unido.

Em 1990 surgiu a lei britanica de seguranca alimentar, a UK Food Safety Act, onde todos
os distribuidores e proprietarios das marcas tém uma responsabilidade legal pelas suas
marcas. E em que os retalhistas e todos os sectores envolvidos na indUstria alimentar tém
uma obrigacdo legal de tomar todas as precaucdes e diligéncias para evitar falhas nos
produtos em todas as fases de producdo, desde o desenvolvimento até a venda ao
consumidor, incluindo a publicidade. (UKFood Act,1990).

Em 1998, o British Retail Consortium (BRC), como resposta as necessidades do comércio
e industrias alimentares, desenvolveu e introduziu a norma alimentar BRC-Food para ser
utilizada como metodo de avaliacdo dos fabricantes, distribuidores e retalhistas de
produtos alimentares de marca prépria. A norma foi projetada para ajudar os retalhistas e
proprietarios de marcas a produzir produtos alimentares com seguranca e qualidade

consistentes.

Desde entéo, a norma BRC tem sido revista ao longo dos anos de modo a ir ao encontro
das necessidades dos produtores e distribuidores e, manter-se atualizada, estando
atualmente na sua 62 edicdo. De forma a facilitar a sua implementacéo a norma tem sido
traduzida em varias linguas (GSFS, 2011).

A BRC desenvolveu um conjunto de normas que especificam os requisitos na producao
de alimentos e produtos de consumo, da embalagem usada para proteger os produtos, 0

armazenamento e distribuicdo desses produtos. As outras normas BRC complementam a



norma global food safety e fornecem um recurso para auditorias e certificacdo de

fornecedores.

>

>

>

A BRC Global Standard for Packaging and Packaging Materials é uma norma de
auditoria que estabelece os requisitos para o fabrico de materiais de embalagem
utilizados para produtos alimentares e de consumo. Empresas alimentares ou ndo
alimentares podem exigir isso aos seus fornecedores de embalagens.

A BRC Global Standard for Storage and Distribution € uma norma que estabelece
0S requisitos para o armazenamento, distribuicdo, comercio por grosso e servicos
contratados para produtos alimentares embalados e ndo embalados, materiais de
embalagem e bens de consumo. A norma ndo é aplicavel as instalacbes de
armazenamento sob o controlo da administracédo da instalagao de produgéo, visto
que € coberta pela norma de producéo relevante (Ex: Food Safety Standard).

A BRC Global Standard for Consumer Products € uma norma de auditoria
aplicavel aos produtos de consumo. Exclui especificamente os produtos
associados a alimentos, como vitaminas, minerais e suplementos a base de plantas,

que se inserem no ambito da BRC Global Standard for food safety.

A adocdo deste referencial confere diversos beneficios as industrias alimentares:

>

>

A norma é reconhecida internacionalmente e fornece um relatério e certificacdo
que pode ser aceite pelos clientes em vez das suas proprias auditorias, reduzindo
custos e tempo.

Fornece uma norma Unica padrédo e protocolo que permite auditorias acreditadas
por organismos de certificagdo de terceira parte, permitindo uma avaliagdo
independente e credivel dos sistemas de seguranca e qualidade alimentar de uma
empresa.

Permite que as empresas certificadas aparecam no diretério publico da BRC,
permitindo o reconhecimento das suas realizacGes e utilizagédo de um logotipo
para fins de marketing.

A abrangéncia do ambito, cobrindo as areas da qualidade, higiene e seguranca

alimentar.
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» Aborda partes dos requisitos legislativos dos fabricantes de alimentos e seus
clientes. As empresas também podem usar esta norma para garantir que oS
fornecedores estéo a seguir as boas praticas de gestdo da seguranca alimentar.

» Oferece uma série de opcBes de auditoria, incluindo programas de auditorias
anunciadas e ndo anunciadas, de modo a satisfazer exigéncias de clientes e
permitir que as empresas demonstrem a conformidade através do processo que
melhor se adapte ao funcionamento dos sistemas de seguranca alimentar.

> Exige uma vigilancia continua e confirmagdo do seguimento das a¢des corretivas
e ndo conformidades com a norma, assegurando que a melhoria continua da

qualidade e seguranca alimentar é estabelecida. (BRC,2011)

A certificacdo deve ser acordada entre o organismo certificador e a empresa de modo a
garantir a alocacdo de um auditor com a categoria de produto e conhecimentos corretos.
A auditoria deve incluir todos os requisitos aplicaveis da norma e todos os processos de
producéo realizados na unidade de producdo candidata a certificacdo, para os produtos

definidos no &mbito de certificacédo.

Todo o protocolo de auditoria, e a metodologia para obter a certificacdo esta definida na
figura 2.

11



Obter a Cépia da Norma
www.brcglobalstandards.com

v

Auto-Avaliagdo de acordo
com a norma

v

Selecgdo do tipo de auditoria

\ 4 +

Programa de Programa de auditorias
Desenvolvimento anunciadas

\ 4

Programa de auditorias ndo
anunciadas

v

Combinagdo de ndo
conformidades é igual a
nenhuma certificagdo

Pontuagaoj: programa N Selecgédo do organismo certificador »
X e www.brcdirectory.com [
desenvolvimento(apenas
para auditorias iniciais) +
A
Pré-Auditoria (Opcional)
Auditoria de JJ..—L
D » Auditoria <
A\ 4
Reunido de Fecho - Confirmagdo das ndo conformidades >
I
\ 4 \ 4
Submlssao e Accr{es N&o Conformidades ndo
Correctiva ou auditoria de . oy
R identificadas
seguimento
¢ ¢ Evidéncia fornecida
Evidencia fornecida Evidéncia fornecida Adequada .
inadequada Onde é requerida No prazo de 28 dias
No prazo de 28 dias clarificagdo l

Clarificagdo adicional
fornecida

[

Estado da Acgdo Correctiva

Ausencia ou submissdo
insuficiente de acgdes

corretivas

Certificado ndo emitido P .
s ) Evidéncia fornecida
Relatério fornecido

A

— - .
Especificagdo do estado I~ No I::f;z:a;;dias
Processo de Certificagdo P

Certificagdo
tomada pel
certi

e classificagdo
lo gerente da

registada No prazo de 28 dias
\ 4 A\ 4
Documentagdo da Certificado ndo
Certificagdo «— emitido
Conferida Relatério fornecido

Especificagdo do
estado
Processo de

certificagdo suspenso

ficagdo

Certificado e detalhes da auditoria listados
em BRC Global Standards Directory <
www.brcdirectory.com

Detalhes do certificado e emissdo
do relatério da auditoria
No prazo de 42 dias

v

Certificagdo continua ‘

\ 4

Empresa fica registada no site e fornece
aos clientes o acesso aos dados da
auditoria

Auditoria de acordo com a

frequenci

ia requerida

Figura 2 — Metodologia de Certificagdo (BRC,2011)

N&o Conformidade
critica ou maior
Certificagdo
retirada

12



A seguranca alimentar assenta cada vez mais num processo de certificagcdo de produtos.
No processo de certificacdo, as empresas ficam certificadas ap6s uma auditoria com
parecer positiva por parte de um auditor e decidido por uma entidade independente — o
Organismo de Certificagdo. O Organismo de Certificacdo por sua vez deve ter sido
avaliado e julgado competente por um Organismo Nacional de Acreditagdo, devidamente
autorizado pelo British Retail Consortium. O British Retail Consortium estabelece
requisitos detalhados aos quais o0 Organismo de Certificacdo deve obedecer a fim de obter

a respetiva acreditagéo (Sativa, 2012).

A empresa para implementar a BRC deve identificar qual a norma aplicével, adquiri-la,
analisa-la e implementar as metodologias de modo a cumprir com 0s requisitos

estabelecidos.

Posteriormente deve contratar os servigos de uma entidade certificadora acreditada (BRC,
2011).

Apos a contratacdo da entidade certificadora, a equipa auditora especializada € o ponto
de contacto para a continuidade do processo. Serdo agendadas as fases de pré-auditoria
(é facultativa) e de auditoria (BRC,2011).

Esta pode ser realizada para avaliar o estado de preparacdo para a certificacdo da empresa.
A pré-auditoria é realizada nas instalacdes da empresa e permite a identificacdo de
eventuais omissoes ou debilidades do sistema em comparagdo com 0s requisitos da norma
de referéncia, possibilitando ainda reunir esforgos e investimentos para pontos relevantes

de correcéo, antes de seguir para a auditoria de certificacdo (BRC, 2011).
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A auditoria de certificagdo propriamente dita pretende assegurar o estado de

implementacdo dos requisitos do referencial e a capacidade de cumprimento dos mesmos.

Apo6s o planeamento da auditoria de certificacdo e subsequente realizacdo conforme, o

relatorio da auditoria € revisto de forma independente antes da emissao do certificado.

O certificado explicitara claramente o0 ambito e outros detalhes da certificagdo. Em geral,
o certificado é valido por 3 anos e um auditor selecionado pelo Organismo de certificacdo
ird visitar a empresa anualmente para auditorias de acompanhamento, de modo a
assegurar que a situacdo permanece em conformidade com os requisitos da norma de

referéncia e demonstrar melhoria continua (BRC, 2011).

O protocolo geral de auditoria descreve os requisitos para a certificagdo que sao aplicaveis
a todos os programas de auditorias e deve ser lido e inteiramente entendido pela empresa
(BRC, 2011).

O cumprimento dos requisitos do referencial BRC, e 0 seu compromisso em apostar na
melhoria continua sera avaliado por uma empresa auditora independente — Organismo de
Certificacdo. A certificacdo sera graduada segundo a escala em vigor do referencial tendo
em conta a opc¢éo selecionada pela empresa e 0 nimero e tipo de ndo conformidades, que

podem influenciar a frequéncia de auditorias de manutengéo posteriores (BRC, 2011).

Esta opcéo € direcionada para empresas que estdo a ter o0 seu primeiro contacto com
normas ou que nao estdo ainda certificadas. O registo para 0 programa de
desenvolvimento é preparado pelo Organismo de Certificacdo com o consentimento da
empresa. A auditoria é realizada numa data acordada com o Organismo de Certificagdo e
pode levar com sucesso a certificacdo. E normal que algumas empresas necessitem de um
certo tempo para desenvolver os seus sistemas de seguranca alimentar e para conhecer e
empreender todos o0s requisitos da certificacio pelo BRC. O programa de

desenvolvimento efetua um relatério de auditoria e um cartdo de pontos que pode ser
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apresentado aos clientes e pode também ser usado para demonstrar um desenvolvimento

progressivo do sistema de seguranca alimentar da empresa (BRC,2011).

Este programa é adequado para empresas que ja possuem certificados, e o processo de
auditoria é idéntica ao do programa de desenvolvimento. A data da auditoria é combinada

com o Organismo de Certificagdo, e onde todos os requisitos da norma seréo auditados.
Este é o programa mais utilizado pelas empresas (BRC, 2011).

As empresas que forem bem-sucedidas na auditoria receberdo um certificado com uma
classificacdo possivel de A, B ou C dependendo do nimero e tipo de ndo conformidades

identificadas.

Contudo, a classificacdo maxima de A+ ndo esta disponivel nesta opcdo (BRC, 2011).

A opcao de auditorias ndo anunciadas apenas estad disponivel para empresas que ja
possuiram o certificado para 0 BRC e que tenham sido classificadas com A+, A, B+ ou
B (GSFS, 2011).

Este programa possibilita as empresas que demonstrem a maturidade dos seus sistemas
de qualidade, as empresas bem-sucedidas serdo classificadas com A+ (a melhor
classificacdo possivel), B+ ou C+. A conducdo de uma revisdo ndo anunciada e
independente assegura aos clientes que a empresa em questao tem capacidade de manter
as normas de uma forma consistente, que pode ter influéncia na frequéncia das auditorias
dos clientes, e em outros procedimentos que os clientes realizem de forma a assegurar as
suas necessidades (GSFS, 2011).

Existem duas op¢Oes em relacdo as auditorias ndo anunciadas. A empresa escolhe a opcao
que mais se adeque aos requisitos do negocio, ambas tém o mesmo tipo de classificacdo
e de relatdrios (GSFS,2011).

Na primeira opcdo toda a norma é auditada numa Unica visita ndo anunciada,

normalmente tendo duragéo de dois dias (GSFS, 2011).

Na segunda opc¢do a visita para auditoria é dividida em duas, onde cada uma tem a duragdo

de um dia. A primeira visita ndo é anunciada e audita predominantemente 0s processos
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de boas praticas de fabrico. A segunda parte da auditoria, ou seja a segunda visita é
planeada e audita predominantemente documentacéo e registos. Esta abordagem permite
as empresas garantir que tém os documentos necessarios disponiveis na auditoria (GSFS,
2011).

A empresa deve selecionar um Organismo de Certificagdo, onde todos os Organismos de
Certificacdo aprovados estéo listados no diretorio do GSFS (GSFS, 2011).

Aquando da selecdo, a empresa deve considerar o &mbito da acreditacdo do Organismo
de Certificacdo. E essencial que o Organismo de Certificacio seja acreditado para aceder
as categorias de produtos produzidos pela empresa. A empresa deve obter uma
clarificacdo das categorias de produtos que cada Organismo de Certificagdo pode auditar.
(GSFS, 2011).

Apos a escolha do Organismo de certificacdo devera ser elaborado um contrato entre este
e a empresa detalhando o &mbito da auditoria e 0s requisitos que irdo constar no relatorio
final. O contrato deve incluir uma clausula de conhecimento das obrigacdes de ambas as
partes. Este € formulado pelo Organismo de Certificacdo e deve identificar claramente
que a cdpia do relatorio de auditoria e o certificado podem ser fornecidos pelo British
Retail Consortium no formato acordado (GSFS, 2011).

O ambito da auditoria, produtos produzidos e processos de producdo, deve ser acordado
entre a empresa e 0 Organismo de Certificacdo de forma a garantir que o auditor escolhido
pertence a categoria correta e que possui 0s conhecimentos necessarios. A auditoria
devera incluir todos os requisitos aplicaveis a norma e todos 0s processos produtivos que

tém lugar no local onde a auditoria tera lugar (GSFS, 2011).

O ambito e qualquer exclusdo que seja permitida deverdo estar claramente definidos no
relatorio de auditoria e em qualquer certificado que seja emitido. Durante a auditoria, 0

auditor verificara se o ambito foi definido corretamente (GSFS, 2011).

Deverd ser efetuada uma descricdo dos grupos de produtos e tipos de embalagem

utilizados, no ambito da auditoria. O que deve incluir também uma descricdo das
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atividades de processamento levadas a cabo nas instalagdes que estdo mencionadas no
ambito da auditoria. O relatorio de auditoria e o certificado devem conter apenas 0s

produtos produzidos nas instalacBes que foram auditadas (GSFS, 2011).

A exclusdo de produtos do ambito da certificacdo apenas deve ser aceite como excecao.
A exclusdo de produtos produzidos na fabrica apenas sera aceite quando (GSFS, 2011):

» Os produtos excluidos possam ser claramente diferenciados dos produtos
incluidos no ambito da auditoria;

» Se 0s mesmos corresponderem a uma minoria dos produtos produzidos pela
empresa;

» Se forem produzidos numa area diferente da fabrica;

» Se forem produzidos com recurso a equipamentos diferentes.

E da responsabilidade da empresa garantir que fornece a informacdo adequada ao
Organismo de Certificagdo, para que seja escolhido um auditor com as competéncias
adequadas a auditoria a realizar. Devem ser evitados conflitos de interesses entre a
empresa, Organismo de Certificacdo e o auditor, pelo que a empresa pode recusar 0S
servigos de um auditor em particular, previamente escolhido pelo Organismo de

Certificagéo.

O mesmo auditor ndo podera realizar auditorias mais do que trés vezes consecutivas nas

mesmas instalagdes (GSFS, 2011).

A empresa deve facultar ao Organismo de Certificacdo algumas informacges antes da
auditoria, de forma que o auditor se possa preparar para que a auditoria seja
completamente eficiente. O Organismo de Certificacdo ird requisitar a informacao

necessaria que podera incluir, mas néo so:

Resumo dos Pontos Criticos de Controlo (PCC’s);
Diagrama de fluxos de processos;
Uma planta das instalacoes;

Um grafico de gestao organizacional;

YV V. V VYV V

Uma lista de produtos ou grupos de produtos incluidos no ambito da auditoria;
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» Horérios dos turnos tipicos praticados pela empresa;
» Horarios de producdo, de forma que a auditoria abranja processos importantes;
» Problemas recentes de qualidade, reclamacdes de clientes entre outros

documentos relevantes.

Antes de se iniciar a auditoria, o Organismo de Certificacdo deve indicar

aproximadamente qual serd a duracdo da mesma.

Normalmente a auditoria tem duracdo de dois dias. Uma formula de célculo foi
desenvolvida para avaliar o tempo necessario para realizar uma auditoria num local
especifico e de forma consistente. O célculo da duracdo da auditoria é baseado (GSFS,
2011):

» Numero de empregados (a tempo inteiro, incluindo os trabalhadores sazonais);

» O tamanho da fabrica (incluindo as zonas de armazenamento);

» O numero de estudos HACCP incluidos no ambito — um estudo HACCP
corresponde a uma familia de produtos com perigos semelhantes e tecnologia de
producdo semelhante.

Reconhece-se que outros fatores possam influenciar os calculos, mas consideram-se
menos significantes pelo que néo influenciam a duragédo da auditoria em mais de 30% do
tempo total. Esses fatores sdo (GSFS, 2011):

» A complexidade do processo de producéo;

O ndmero de linhas de producéo;

O layout, idade da fabrica e o impacto que tém sobre o fluxo de material,
A intensidade de trabalho dos processos;

Dificuldades de comunicagéo (lingua);

NuUmero de ndo conformidades identificadas na auditoria anterior;

YV V. V V V V

Dificuldades que surgiram durante a auditoria que requerem investigacao
adicional;

» A qualidade de preparagdo da empresa (Documentos, HACCP, etc.).

No caso de ocorrerem desvios entre o tempo calculado e a duragéo real da auditoria, 0s

mesmos devem ser justificados e especificados no relatério da auditoria.
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O nivel de ndo conformidade atribuido por um auditor contra uma exigéncia da norma é
avaliado com relacédo a gravidade e risco e é baseado em provas recolhidas e observagdes
feitas durante a auditoria. O mesmo é verificado pela administracdo do Organismo de
Certificacdo (GSFS, 2011).

Existem trés niveis de ndo conformidades:

» Criticas — Quando existe uma falha critica no cumprimento de requisitos de
Seguranca Alimentar ou legais;

» Maiores — Quando existe uma falha substancial no cumprimento de uma
declaracédo de intencdes e/ou uma falha substancial no cumprimento de qualquer
clausula do referencial e/ou uma situacdo que, com base na evidéncia objetiva,
leve a significativa davida quanto a conformidade do produto;

» Menores — Quando o cumprimento de uma declaracdo de intencdes ndo €
absoluto, mas com base na evidéncia objetiva, a conformidade do produto ndo
esta em causa e/ou uma clausula do referencial ndo é cumprida na totalidade, mas
com base na evidéncia objetiva, a conformidade do produto ndo esta em causa.

Apos serem identificadas algumas ndo conformidades durante a auditoria, a empresa deve
implementar acgdes corretivas tanto para resolver o problema de uma forma imediata,
assim como realizar uma analise da causa da ndo conformidade, ou seja tentar perceber
onde reside a raiz do problema e desenvolver um plano de Acéo corretiva para resolver o
mesmo (GSFS, 2011).

Em certas circunstancias o nimero ou a severidade das ndo conformidades detetadas
durante a auditoria impedem que a empresa consiga a certificacdo. Este tipo de situacoes
ocorre quando:

» Uma néo conformidade critica € detetada;

» Uma ndo conformidade maior contra a declaracdo de intencdo de uma clausula
fundamental é detetada;

» O numero ou tipo de ndo conformidades excedem os limites permitidos para se

obter a certificacdo (Tabela 1).
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Tabela 1 — Resumo dos critérios de classificagéo (GSFS, 2011)

Né&o

Conformidade Néo Nao Né&o

Classificacéo maior contra um Conformidade Conformidade Conformidade
requisito Critica maior menor

fundamental
Al A+ lal0
B/B+ 11a20
B/ B+ 1 1al0
C/C+ 21a30
C/C+ 1 11a30
Sem Classificagdo 1 ou mais 2 1a20
Sem Classificacdo 1 ou mais
Sem Classificacéo 31 ou mais
Sem Classificacao 2 21 ou mais
Sem 3 ou mais
Classificagdo

Apos a auditoria, a classificacdo das ndo conformidades seré assim que possivel analisada
por um processo independente do Organismo de Certificacdo. Se a avaliacdo confirmar
que um certificado ndo pode ser concedido, a empresa sera obrigada a realizar uma nova
auditoria completa (GSFS, 2011).

Devido a natureza e numero de ndo conformidades, € pouco provavel que estas possam
ser tratadas e que sejam implementadas melhorias inteiramente eficazes, dentro de um
periodo de 28 dias, embora ocorram algumas excecGes. Portanto, a nova auditoria ndo

podera ter lugar antes de 28 dias ap6s a auditoria anterior (GSFS, 2011).

Apds a revisdo do relatorio de auditoria e as evidéncias documentais apresentadas em
relacdo as ndo conformidades identificadas, a decisdo em relacdo a certificagdo deve ser
tomada pelo organismo de certificacdo. Quando o certificado é concedido, 0 mesmo sera
emitido pelo Organismo de Certificacdo no prazo de 42 dias a contar do dia onde ocorreu
a auditoria (GSFS, 2011).

Os logotipos utilizados em certificados (por exemplo, BRC, e logotipos do Organismo de

Certificacdo) devem cumprir com as suas regras de uso respetivos (GSFS, 2011).
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E tomada pelo Organismo de Certificacio com bases na recomendacéo do auditor apos
analise de todo o processo de avaliacdo. Em caso de cumprimento do referencial, o

responsavel da certificacdo emite o certificado, que tem o prazo de validade de um ano.

A empresa é reavaliada de acordo com a classificacdo obtida na auditoria anterior.

O planeamento das avaliacdes seguintes é realizado de acordo com o Evaluation Protocol,
tendo em atencdo que a data da avaliagédo seguinte deve ser calculada em fungéo da data
da primeira avaliagdo que levou a certificacdo e ndo em funcgdo da data do certificado
(GSFS, 2011).

Quando se trate de produtos sazonais (produtos trabalhados apenas seis meses ou menos
durante um ano) a avaliacdo deve ser efetuada durante a época de producéo,

independentemente da classificacdo obtida na avaliagdo anterior (GSFS, 2011).

A indastria alimentar deve ter uma completa compreensdo dos produtos produzidos,
fabricados e distribuidos, e dispor de sistemas para identificar e controlar os perigos

significativos para a seguranca alimentar.

A norma global para a seguranca alimentar é baseada em duas componentes principais, 0

compromisso da gestdo de topo e 0o HACCP.

O ponto de partida para um plano de seguranca alimentar eficaz € o compromisso da
gestdo de topo de modo a se desenvolver uma politica abrangente como forma de orientar

as atividades que coletivamente garantam e assegurem a seguranca alimentar.

A norma global para a seguranca alimentar coloca uma alta prioridade nas evidéncias

claras do comprometimento da gestdo de topo.
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A norma global para seguranca alimentar requer o desenvolvimento de um plano de
seguranca alimentar baseado nos principios de HACCP. O desenvolvimento do plano
requer a entrada de todos os departamentos relevantes e deve ser apoiado pela gestéo de

topo.

A norma global para a seguranca alimentar exige o desenvolvimento e o

comprometimento com o seguinte:

» Compromisso da gestdo de topo. Os recursos necessarios para demonstracdo do
compromisso para alcancar os requisitos da norma estdo detalhados na seccéo I,
parte 1.

» Um plano HACCP. Isto fornece um foco sobre os perigos no produto e processo
de seguranga alimentar que requerem controlo especifico para garantir a

seguranca alimentar conforme detalhado na seccdo Il, Parte 2.

Na norma certos requisitos foram designados como ‘“requisitos fundamentais”. EStes
requisitos referem-se a sistemas que sao cruciais para a criacdo e funcionamento de uma

eficaz seguranca e qualidade alimentar.
As clausulas consideradas fundamentais séo as seguintes:

Compromisso da gestdo de topo e melhoria continua, Clausula 1.1;
O plano de seguranca alimentar — HACCP, Clausula 2;

Auditorias internas, Clausula 3.4;

Acdes Corretivas, Clausula 3.7;

Rastreabilidade, Clausula 3.9;

Layout, fluxograma do produto e segregacéo, Clausula 4.3;
Servico de limpeza e higiene, Clausula 4.11;

Gestdo de alergénios, Clausula 5.2;

Controlo das Operacoes, clausula 6.1;

YV V.V V V V V V V VY

Formagcdo, Clausula 7.1.
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O ndo cumprimento de um requisito fundamental é considerado uma ndo conformidade
maior, e leva a uma ndo certificacdo numa auditoria inicial ou a retirada da certificacdo
em auditorias subsequentes. 1sso ird exigir uma nova auditoria completa para demonstrar

evidéncias do estabelecimento de ag¢Ges corretivas e cumprimento dos requisitos.

2 Apresentacao da Empresa

A empresa dedica-se a atividade de producéo de perus desde meados da década de 1970.

Até ao inicio da década de 2000 os perus produzidos foram escoados através dos
matadouros existentes na regido Oeste, com preco definido com base no preco do peru
limpo, o que acarretou um fraco poder negocial para a sua venda. O Empresario apostou,
entdio numa forma de organizacdo e gestdo das suas atividades baseada na
complementaridade estratégica, investindo num centro de abate como solucéo para o

previsivel estrangulamento que aquela situagdo provocaria.

No inicio do ano de 2005 iniciou um processo para desenvolvimento, implementacéo e
certificacdo do seu Sistema de Gestdo da Qualidade (NP EN 1SO 9001:2008) e associou-
se a CODIPOR como forma de desenvolver um sistema para assegurar a rastreabilidade
dos seus produtos. Com a associacdo a CODIPOR procurou implementar um sistema
EAN-UCC, que consiste num conjunto de normas de identificagdo e comunicacdo
eletronica abertas e globais, reconhecidas internacionalmente, e que tornam possivel a
gestdo eficaz das cadeias de valor multissectoriais para Unica e inequivoca identificacdo
de produtos, unidades de expedicéo, ativos, localiza¢des e servigos, facilitando processos
negociais e assegurando a rastreabilidade.

No inicio de 2006 viu certificado pela APCER o seu Sistema de Gestdo da Qualidade (NP
EN ISO 9001:2008). No primeiro trimestre de 2006 atenta as tendéncias de mercado
decide investir numa linha de pré-embalados e iniciar a concecédo e o desenvolvimento de
produtos transformados com o objetivo de poder satisfazer um pablico-alvo mais exigente
e mais abrangente. Inicia igualmente a comercializacdo de outras espécies de aves e

coelhos de forma a poder penetrar no comércio de retalho.

Em 2007 decidiu iniciar a comercializacdo de frango com marca propria pelo que recorreu

a subcontratacdo de uma empresa especializada, esta opcdo permitiu a entrada no
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competitivo mercado do retalho. Ainda em 2007 a empresa iniciou a producdo de
transformados de carne (panados). O contexto de mercado e as alteracdes na lei que
acabaram por ndo se verificar impediram a continuidade deste tipo de produto,

encontrando-se de momento suspenso.

O ano 2008 revelou o sector de congelados como uma area de interesse econémico que

foi acompanhado por um reforco nos equipamentos de apoio mas também na &rea do frio.

O ano de 2009 coincidiu com o inicio da comercializagdo de preparados de carne picada
(hambdrgueres e carne picada) e dos transformados de carne (panados de peru) fruto do
investimento na concecao e desenvolvimento desenvolvido no ano transato. Estabeleceu-
se igualmente a uma subcontratagéo de frio pelo aluguer de um armazém para ultrapassar

a falta de espaco existente nas instalagoes.

Durante o0 ano de 2010 iniciou-se a implementacdo da norma NP EN 1SO 22000:2005 —
Sistemas de Gestdo da Seguranca Alimentar procedendo a integracdo da mesma no
Sistema de Gestdo da Qualidade, passando a existir um Sistema de Gestdo Integrado
(SGI).

O ano de 2013 foi marcado pelo lancamento das espetadas de peru com ananas e pela

incursdo nos produtos pré-cozinhados, nomeadamente pelo fabrico de croquetes.

Durante o ano de 2014 foi langada uma nova imagem nos produtos “ preparados de carne”

tendo como objetivo seguir as tendéncias de mercado, no que diz respeito a imagem.

A empresa dedica-se ao abate, preparacao (corte e desossagem), producédo de preparados
de carne e de carne picada, transformados (panados) e pré-embalados, congelacéo,
acondicionamento e embalagem de perus. Entreposto frigorifico de carnes frescas de aves

e coelhos, de produtos de origem animal embalados e sua distribuicao.

Nos meses iniciais de laboracdo (2002) os produtos mais vendidos foram peru e perus
inteiros, no entanto, com o decorrer dos anos foi sendo desenvolvida a area de preparados,
nomeadamente espetadas, salsichas frescas, miudezas (moelas, figados) e desmanchados
de peru. Atualmente a comercializacdo de outras espécies que ndo o peru representa
aproximadamente 3% do valor total de vendas, em virtude da quebra do mercado do

retalho.
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O mercado distribui-se entre Braga e Evora, Estremoz para o interior, e tem como zonas

de maior impacto o Porto, Figueira da Foz e Lisboa.

2.3 Hierarquia Documental

O Sistema de Gestdo Integrado de Qualidade e Seguranga Alimentar (normas NP ISO
9001:2008 e NP ISO 22000:2005) da empresa encontra-se documentado num conjunto

de documentos que constitui a Hierarquia Documental, composta pelos seguintes
elementos:

- Politica da
Qualidade e
Seguranca

Alimentar
Nivel 1
- Objetivos da
Organizacao

Define a estratégia e os objetivos com o mercado e
colaboradores

Nivel 2
Manual da Oraanizacéo. Fichas de Funcoes . . -

/ \ Nivel 3
Processos . A
Define aliem 0 aié e auandn
Nivel 4
Instrucdes de Trabalho

Nafina naman

/ Modelos, Outros Documentos e Registos \E Nivel 5
vidéncias das atividades realizadas

e dos resultados obtidos

Figura 3-Hierarquia Documental do sistema integrado de Qualidade e Seguranga alimentar implementado na
empresa

A Politica da Qualidade e Seguranca Alimentar define a posicdo da Gestdo da
Organizacdo em termos de qualidade e seguranca alimentar em relagéo as nossas praticas
internas, clientes, fornecedores e Colaboradores. Deste modo estabelece as diretrizes

gerais, pelas quais se rege todo o SGI.

Associados a Politica da Qualidade e Seguranca Alimentar sdo emitidos os objetivos da
Organizacdo, ou seja sdo estipulados as metas que se propde atingir em intervalos de
tempo bem definidos, aos quais sd0 associadas responsabilidades pelo seu
acompanhamento e concretizagao.

Sendo a Politica da Qualidade e Seguranca Alimentar um dos capitulos inseridos no
Manual da Organizacéo, a divulgacdo da mesma é simultanea. No entanto, a Organizacéo

recorre-se de outros métodos de divulgacdo, dos quais se destaca, a afixacdo na Empresa.
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O Manual da Organizacao descreve em tragos gerais, 0S processos que sustentam o SGI.
Tendo o manual, como objetivo principal a apresentacdo e divulgacéo da Organizacéo, o
mesmo, pode ser distribuido a Clientes, Fornecedores, Colaboradores e outras Entidades,

perante uma autorizagdo da Geréncia da Organizagao.

Os Processos sao documentos internos que descrevem o modo de realizar atividades que

fazem parte integrante do SGI.

As Instrucbes de Trabalho sdo documentos internos, que descrevem métodos de

realizacdo de tarefas especificas, necessarias a concretizagdo dos processos.

Quer os Processos quer as Instrucdes de Trabalho apesar de serem documentos internos
podem ser distribuidos no exterior, quando existe a necessidade de 0s mesmos cumprirem

com alguns requisitos do nosso SGI.

A Ficha de Funcdo ¢ um documento interno equivalente as instruc@es de trabalhos, que
descreve para cada funcdo as responsabilidades, as autoridades, a hierarquia de

substituicdo, as competéncias necessarias para cada funcao.
Os Modelos sdo documentos necessarios ao registo das atividades inerentes ao SGI.

Existem ainda outros documentos e registos, tais como legislagdo, normas, listas, planos,

especificagcOes entre outros que fazem parte integrante do Sistema de Gestéo Integrado.

A certificacdo da empresa segundo este referencial, ird proporcionar a empresa inimeros
beneficios entre eles, a promocdo da melhoria continua da qualidade, higiene e seguranca
dos produtos e consequentemente promogdo do consumidor e facilitar a integragdo da
organizacdo em mercados internacionais pelo reconhecimento internacional da norma
BRC, garantindo uma resposta concreta face as expectativas do mercado e maximizando

assim a competitividade da empresa.
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3 Apresentacao do Trabalho Realizado

O trabalho foi iniciado com a obtencdo e o estudo do referencial (GSFS,2011), que
engloba as diretrizes para 0 processo de certificacdo e 0s requisitos que tém que ser

cumpridos.

Foram também estudados e analisados varios guias, publicados pelo BRC, de forma a
compreender os requisitos para a implementacdo da norma objeto de estudo (GSFS,
2011).

Apds o estudo e andlise da norma e das guias, foi elaborado um diagrama de Gantt (Ver

anexo I) com as atividades a realizar e a respetiva duracao.
As atividades desenvolvidas durante o trabalho foram as seguintes:

I.  Obtencéo e anélise do referencial BRC — versdo 6 e dos guias;
Il.  Diagnostico de levantamento de necessidades de alteracdo processuais e
documentais com realizacdo de pré-auditoria;

I1l.  Elaboracéo de plano de ac¢des e implementagdo dos mesmaos.

Foi realizada uma pré-auditoria, com base numa check-list de modo a avaliar a situacéo
atual da empresa. Esta check-list foi elaborada com base no referencial (GSFS,2011) e os

dos vérios guias da BRC:

BRC Global Standard Best Practice Guideline — Internal Audit — Issue 2;
BRC Global Standard Best Practice Guideline — Pest Control — Issue 2;
BRC Global Standard Best Practice Guideline — Traceability — Issue 2.
BRC Global Standard for food safety — Fresh Produce Guideline — Issue 6;

BRC Global Standard for food safety — Introduction to acceptance of raw materials —

Goods in and raw material receipt — Issue 6;

BRC Global Standard for food safety — Introduction to cleaning Procedures and schedules

— Issue 6;
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BRC Global Standard for food safety — Introduction to handwashing techniques — Issue
6;

BRC Global standard for food safety — Introduction to internal Audits — Issue 6;
BRC Global Standard for Food Safety — Understanding Allergen Management — Issue 6;

A check-list foi elaborada com o intuito de sistematizar o processo de auditoria e criar um
plano ordenado para a auditoria, permitir uma recolha facil dos procedimentos e praticas

da empresa, servir de “auxiliar de memoria “e auxiliar para a realizacédo do relatorio.
A check-list € composta pelos 7 Capitulos da norma BRC:

Comprometimento da gestao de topo;

Plano de seguranca Alimentar;

Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranga Alimentar;
Normas Relativas as Instalacdes;

Controlo de Produto;

Controlo de Processo;

N o g~ w b PRE

Funcionarios.

A pré-auditoria consistiu no levantamento dos dados necessarios a correta analise e
avaliacdo do cumprimento dos requisitos do referencial, incluindo os requisitos

associados aos produtos e processos, tendo em vista a detecdo atempada de deficiéncia.

Foram observadas as préaticas e atividades existentes, entrevistados os funcionérios e

efetuada a verificacdo da documentagdo associada.

A avaliagdo e constatacdo da realidade da empresa centrou-se também na observacdo das

boas praticas implementadas, infraestruturas, equipamentos e utensilios existentes.

Da auditoria foram identificadas os requisitos que se encontravam em conformidade bem
como os requisitos ndo conformes ou que necessitam de melhoria, tendo sido planificadas

as acOes a realizar.
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De forma a planear e estruturar a implementacdo da norma BRC, foram usados 0s
resultados da pré-auditoria. Os resultados obtidos permitiram a planificacdo das agdes e

melhorias a realizar, de forma a dar cumprimento aos requisitos da norma.

Os procedimentos e impressos definidos forma documentados, de modo a permitir que a
sua implementacdo decorra de maneira simples, e que cumpra com 0S requisitos

documentais da norma BRC.

No que diz respeito a documentacdo e procedimentos associados procedeu-se a
verificacdo e adaptacdo dos manuais: Manual da Qualidade, Manual HACCP e Manual

de Boas praticas.

Além dos manuais, foram também elaborados e adaptados modelos para registo da
informagdo, procedimentos, instru¢des de trabalho e impressos para efetuar os registos

exigidos pela norma BRC.

Foi elaborado um plano de acBes a implementar, em que foram definidos os objetivos
propostos, as acdes necessarias realizar, os responsaveis pelas acdes planeadas e o tempo

de realizagéo.

Para efetuar com sucesso todas as acOes definidas serd necessario um maior tempo de
realizacdo, visto que foram detetadas muitas ndo conformidades e algumas de dificil
execucao quer pelo nimero de acles, pela complexidade de algumas acdes e pelo encargo

financeiro que algumas ac¢6es acarretam.
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4 Resultados

>

Este requisito do referencial é considerado fundamental, em que é exigido, e foi
evidenciado, que a Gestdo de topo da Empresa demonstre o seu total comprometimento
com a implementacdo dos requisitos da norma Global Standard for Food Safety e com os
processos que facilitem a melhoria continua da seguranga alimentar e da gestdo da
qualidade.

A Organizacdo dispunha de uma Politica de Qualidade e Seguranca Alimentar
documentada, assinada pela administracdo e comunicada a todos os colaboradores, em
que declara a intencdo de cumprir com a obrigacdo de produzir produtos de maneira
segura e licita conforme a qualidade especificada e a responsabilidade com os seus

clientes.

Estavam também estabelecidos, documentados e comunicados a todos os colaboradores
objetivos com metas e as medidas necessérias para alcanga-los.

Os objetivos estavam a ser monitorizados e os resultados comunicados trimestralmente a
Administracdo em reunides onde os indicadores de performance, a reducdo de

reclamagdes e as ndo conformidades sdo alvo de discusséo.

As reunifes da revisdo pela gestdo contam com a participacdo da gestdo de topo, e
realizam-se de forma planeada trimestralmente, sendo analisado o desempenho da
organizacdo em relacdo aos objetivos e metas definidos bem como o desempenho em
relagdo a 1SO 9001, 1SO 22000 e plano HACCP.
Nessas reunides analisam-se diversos assuntos tais como:

e Seguimento dos planos de acdo que resultaram das revisdes pela gestdo

anteriores;

e Resultados das auditorias internas, externas e/ou independentes;

e Reclamag0es;

e Satisfacdo dos clientes

e Incidentes, ndo conformidades, medidas corretivas e preventivas;
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e Revisdo do sistema HACCP;
e Necessidade de recursos;

No fim ¢ efetuada a ata da reunido segundo o documento Mod.559.01.

NC1 - Clausula 1.1.4. (Menor)

A empresa devera dispor de um plano de reunifes que permita a direcdo da empresa
manter-se informada, no minimo mensalmente, acerca de assuntos relacionados com a
seguranca, legalidade e qualidade e que permita a resolucdo de questdes que requerem
acoes imediatas.

A Empresa mantém um plano de reuniBes diérias, em que se trata toda a informacéo

supramencionada, no entanto, ndo existe evidéncias dessas reunides.

Acoes Corretivas

As atas da revisdo pela gestdo passaram a ser feitas em forma de e-mail, com todos os
assuntos tratados. Esse email serd enviado a todos os intervenientes.

Pode-se observar e comprovar que esta acao corretiva ja esta a ser cumprida e encontra-

se concluida.

NC2 — Clausula 1.1.7 (Menor)
A empresa devera ter disponivel a edicdo em vigor impressa ou em formato eletronica da
norma BRC.

A Empresa ndo dispunha de copia original e propria da norma.

Acéo Corretiva
A empresa planeia ate Novembro de 2015 adquirir a norma, constituindo a fatura da

aquisicéo a evidéncia documental de posse da norma original.

A empresa devera demonstrar que possui um organigrama e linhas de comunicacao bem
definidas, para que haja uma gestdo eficaz da seguranca, legalidade e qualidade do

produto (Ponto 1.2 da Norma).
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O Manual da Qualidade tem esquematizado o organigrama da Organizagdo da Empresa,
com responsabilidades e hierarquizacao bem definidas, tendo a Geréncia (Administracdo)

como 0rgéo de gestdo e decisdo de topo.

As responsabilidades, autoridades assim como as competéncias necessarias e
substituicdes para cada funcdo encontram-se definidas no documento “Fichas de fun¢ao”,
tendo os funcionarios acesso a elas. Considerou-se assim que neste ponto 0s
procedimentos e documentagdo existentes cumprem os requisitos da norma (GSFS,
2011).

) ¢

Conforme requerido pelo referencial BRC, a metodologia usada para a revisao do plano
HACCP baseou-se nos principios HACCP do Codex alimentarius.

O manual HACCP foi revisto, ndo sendo necessario proceder a nenhuma alteracao visto
ja documentar o sistema HACCP, descrevendo o estudo e o plano HACCP, assim como

a metodologia aplicada e a usar em revisdes futuras.

Encontrava-se estabelecida e documentada, uma equipa HACCP constituida por o
responsavel da qualidade, producdo e outros responsaveis que desempenham fungdes
relevantes na empresa, em que todos os membros tém conhecimento sobre os produtos,
processos, procedimentos e respetivos riscos associados.

Os lideres da equipa, o Responsavel da Qualidade e o Responsavel da Producao, tém
varios anos de experiéncia e conhecimentos profundos e especificos de HACCP,

seguranca alimentar e qualidade.

A empresa possui um programa de pré-requisitos documentado em que estéo definidas as
medidas de controlo e 0s procedimentos de monitorizagdo associado a cada pré-requisito
definido no plano HACCP.

Os programas de pré-requisitos definidos incluem os seguintes itens:
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Limpeza e desinfecéo;

Controlo de Pragas;

Programa de manutencdo de equipamentos e edificios;
Requisitos de higiene pessoal;

Formacao;

Controlo de alergénios;

Transporte;

Armazenagem;

Para cada produto ou grupo de produtos devera haver uma descri¢cdo completa que inclua

toda a documentacéo relevante de seguranca alimentar., tais como:

Composicéo;

Origem dos ingredientes;

Propriedades Fisicas e Quimicas que afetem a seguranca alimentar;
Tratamento e processamento;

Sistema de embalagem;

Condicdes de armazenagem e distribuicao;

Data de consumo;

Instrugdes de uso;

Etc.

Encontrava-se documentado para todos os produtos comercializados uma descri¢do

detalhada que incluia toda a informacao requerida pelo referencial.

Para cada produto deve estar descrito o uso pretendido pelo consumidor, o grupo de

consumidor alvo, inclusive a adequacdo do produto aos grupos vulneraveis da populacéo,

tal como criancas, idosos ou pessoas alérgicas.

Encontrava-se descrito e documentado o uso previsto, no entanto era destinado a

populacdo em geral. Verificou-se no entanto a necessidade de especificar em alguns
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produtos a presenca de alergénios e consequente potencial risco para individuos

suscetiveis.

A empresa tinha documentado varios fluxogramas de fabrico dos seus produtos e
processos, indicando a entrada e saidas de matérias-primas alimentares e materiais de
embalagem, bem como a sequéncia e interacdo dos processos. No entanto os fluxogramas
foram melhorados, tendo sido incluida a planta das instala¢des e layout de equipamentos.

Os fluxogramas devem ter definidos todos os aspetos das operacfes do processo de
alimentos incluidas no HACCP, desde a selecdo de matérias-primas até ao
processamento, armazenamento e distribuicao:

e Planta da instalacdo e layout dos equipamentos (Adicionadas);

e Matérias-primas;

e Materiais de embalagem, ou outros materiais de contacto;

e Sequéncia e interacdo de todas as etapas do processo;

e Processos efetuados por terceiros e subcontratados;

e Parametros do processo;

e Reprocessamento e reciclagem (Adicionadas);

e Areas de segregacdo alto/baixo risco (Adicionadas);

e Produtos acabados, produtos semi-processados;

e Subprodutos e residuos (Melhorados os Fluxos de entradas e saidas).

A equipa de seguranca alimentar do HACCP verifica anualmente a precisdao dos
fluxogramas através da realizacdo de auditorias as instalacdes.
S&o mantidos os registos das verificacGes realizadas aos fluxogramas, pelo que todos os

fluxogramas estavam devidamente validados.
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A empresa, através da equipa de seguranca alimentar do HACCP, tinha identificado e
registado todos os riscos potenciais em cada etapa relativa ao produto, ao processo e as
instalacdes.

Isto inclui os riscos presentes nas matérias-primas, os introduzidos durante o processo e

0s riscos alergénios. Foram tidos em conta todos os procedimentos e fases da producao.

Para a avaliacdo de risco, foi utilizada a matriz de risco apresentada na tabela seguinte,
que relaciona a severidade do perigo com a probabilidade de frequéncia do mesmo,
permitindo definir a relevancia de cada um. Os mais significativos encontram-se na area

sombreada e sdo levados a arvore de decisdo para identificagdo de PCC’s.

Tabela 2 — Matriz de risco

@ Severidade

T Baixa (1) Média (2) Alta (3) Muito Alta (4)
E 2| Baixa (1) 1 2 3 4

= | Média (2) 2 4 6 8

‘g" Sl Alta (3) 3 6 9 12

& | Muito Alta (4) 4 8 12 16

Para cada perigo que exija controlo, os pontos de controlo sdo analisados de modo a
identificar os que séo criticos. Isto exige um enfoque logico e pode ser facilitado pelo uso
de uma arvore de decisdo. Os PCC’s serdo os pontos de controlo necessarios para impedir
ou eliminar uma ameaca a seguranca do alimento ou reduzi-la um nivel aceitavel. Se um
perigo for identificado em uma etapa em que o controlo é necessario a seguranga mas o
controlo ndo exista, o produto ou processo sera modificado naquela etapa ou numa etapa
anterior ou posterior, para introduzir uma medida de controlo. Os PCCS identificados
através da andlise de risco foram evidenciados, ndo tendo sido necessérias efetuar

alterac@es visto que ja cumpriam os requisitos da norma (GSFS, 2011).
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Para cada PCC, serdo definidos limites criticos para identificar claramente se o processo
esta ou ndo fora de controlo. Os limites criticos serdo:

e Mensuraveis sempre que possivel, por exemplo, tempo, temperatura, pH;

e Suportados por orientagdes ou exemplos bem definidos em que as medidas sejam

subjetivas, por exemplo fotografias.

Cada PCC foi validado pela equipa HACCP.
Existem estudos de validacdo mostrando que as medidas de controlo e os limites irdo

efetivamente controlar os riscos em todas as circunstancias previsiveis.

Deve estabelecer-se um procedimento de monitorizacao para cada PCC com a finalidade
de garantir a conformidade dos limites criticos. O sistema de monitorizacdo devera
permitir detetar quando um PCC deixa de estar sob controlo, e, sempre que seja possivel,
fornecer a informacéo a tempo para que se possam adotar as medidas corretivas. A titulo
de orientagdo: Monitorizacgao online, monitorizacdo offline, monitoriza¢do continua (ex.:
termometro, medidores de pH, etc.), se for usada medi¢édo descontinua o sistema fara com

que a amostra retirada seja representativa do lote de um produto.

Os registos relacionados com a vigilancia dos PCC incluem a data, hora e resultado da
medicdo e estdo assinados pela pessoa responsavel da monitorizacdo e verificacdo, a

pessoa autorizada, pelo que o requisito da norma encontra-se a ser cumprido.

A equipa de seguranca alimentar de HACCP especificara e documentara as acdes
corretivas a serem tomadas quando os resultados monitorizados indicarem uma falha em
cumprir um limite de controlo ou quando os resultados monitorados indicarem uma
tendéncia para a perda de controlo. Isto incluira a acdo a ser tomada pelo pessoal indicado
em relacdo a quaisquer produtos que tenham sido fabricados durante o periodo em que o

processo estava fora de controlo.
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Procedimento

Nivel de
PCCIPPRO Perigo aceitagdo Forma de Actes Responsével
(para monitorizagdo Corretivas
controlo)
Contaminagao Temperatura> Registo da Avaliar o Responsavel do
Microrganismos 76°C Temperatura do autémato de Abate
patogénicos Escalddo uma vez forma a verificar a
por bando e ajustar causa de
a velocidade da abaixamento de
1 linha, para que os T°C e corrigir.
perus permanegam Verificar a
+ 15s no escaldao necessidade de
rever o Plano de
manutencao
preventiva.
Contaminagao Isento de Inspecéo visual do Verificar a Responséavel do
Microrganismos Conspurcagao interior do animal. necessidade de abate
Patogénicos rever o Plano de
Boas Praticas de
2 Fabrico.
Verificar a
necessidade de
Formag&o dos
funcionarios.
3 Desenvolvimento Temperatura Registo Avaliar o DQSA
Microrganismos da Camara informatico em autémato de
Patogénicos Apoio continuo forma a verificar
Espetadas = [- a causa de
19C;49C] aumento de T2C
e corrigir.
Temperatura Verificar a
da Camara dos necessidade de
Pimentos = rever o Plano de
[39G;59C] Monitorizagdo
das
Temperatura
N Temperaturas.
Camara
Congelados = -
14 + 2°C
4 Contaminagdo Concentragdo IT/06 Avaliar o Operador (Corte
Microrganismos da Solugdo doseador de dos Pimentos)
Patogénicos Folha de Registo | cloro e corrigir a
(Suma chlor de Produgdo de concentragio
D4.4) Pimentos doseada.
0,8mi/L Verificar a
necessidade de
Tempo de
o rever o Plano de
Permanéncia s
. Monitorizagdo
dos pimentos .
da concentragdo
no banho >
. de Cloro.
5min
5 Desenvolvimento Temperatura Registo da Avaliar o DQSA
Microrganismos Camara 4 = Temperatura da autémato de
Patogénicos Camara 4 de 3/3h forma a verificar
[-12C;42C] a causa de
aumento de T2C
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Tempo de
Permanéncia
na Camara =t

e corrigir.
Verificar a
necessidade de

24h rever o Plano de
Monitorizagdo
das
Temperaturas.
Desenvolvimento Temperatura Registo da Avaliar o DQSA
Microrganismos Camara 4 = Temperatura da autémato de
Patogénicos Camara 4 de 3/3h forma a verificar
[-12C;4eC] a causa de
aumento de TeC
Tempo de .
Permanéncia y cc.>r'r|g|r.
na Camara = + Verificar a
necessidade de
24h
rever o Plano de
Monitorizagdo
das
Temperaturas.
Desenvolvimento Auséncia da Amostragem a 5 Avaliar a DQSA
Microrganismos presenga de ciclos a cada necessidade de
Patogénicos bolhas mudanga de Filme | troca do tipo de
e do tipo de filme. Verificar a
cuvete (EPS e PET) necessidade de
rever o Plano de
Manuteng¢do
Preventiva.
Desenvolvimento Temperatura Registo da Avaliar o Responsavel da
Microrganismos do Tunel = - Temperatura do autémato de Desmancha e
Patogénicos 30eC tunel de 4/4h. forma a verificar DQSA
a causa de
Tempo 2 8h aumento de T2C
e corrigir.
Verificar a

necessidade de
rever o Plano de
Monitorizagdo
das
Temperaturas.

4.2.12 Estabelecimento de procedimentos de verificagdo: Codex Alimentarius Passo 11, Principio
6

Os procedimentos de verificacdo serdo criados para verificar se o plano de HACCP,
inclusive os controlos monitorizados pelos programas de pré-requisitos, sdo eficazes.

Exemplos de atividades de verificagdo:

» Auditorias internas

* Andlise dos registros onde os limites aceitaveis foram ultrapassados
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* Analise de reclamagdes por parte de autoridades encarregadas da aplicagéo da lei ou de
consumidores

* Analise de casos de retirada de produto ou recall.

Os resultados da verificagdo serdo registados e comunicados a equipa de seguranca de
alimentos de HACCP.

A conservacdo da documentacao e registos serdo suficientes para que a empresa verifique
a existéncia e manutencéo dos controlos de HACCP, inclusive os controlos monitorizados

pelos programas de pré-requisitos.

A equipa de seguranca alimentar de HACCP revera o plano de HACCP e o0s programas
de pré-requisitos pelo menos uma vez por ano e antes de mudancas que possam afetar a
seguranga do produto. A titulo de orientagdo, os itens abaixo podem constar do programa,

embora a lista ndo seja completa:

« Alteragdo nas matérias-primas ou fornecedor de matérias-primas;

* Alteragdo nos ingredientes/receita;

* Alterag@o nas condi¢des de processamento ou equipamento;

* Alteracao em embalagem, armazenamento ou condi¢des de distribuigao;

* Alteracao do uso pelo consumidor;

* Surgimento de novo perigo, por exemplo, adulteragdo de um ingrediente;

* Desenvolvimentos em informagdes cientificas relacionadas a ingredientes, processo ou

produto.

As mudancas apropriadas resultantes da revisao serdo incorporadas ao plano de HACCP

e/ou programas pré-requisitos totalmente documentadas e com validacao registrada.
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Os processos e procedimentos da empresa para cumprir com 0s requisitos desta norma
deverdo estar documentados de forma que permitam ser aplicados de forma consistente,
facilitar a formacéo e proporcionar a devida diligéncia na produgédo de produtos seguros.

A empresa possui um Manual da Qualidade e Seguranca Alimentar em formato impresso.
No Manual estdo incluidos todos os processos, procedimentos, praticas e métodos de
trabalho utilizados na empresa.

O manual da Qualidade e Seguranca Alimentar encontra-se disponivel para todos os
funcionarios da empresa, como também para clientes, fornecedores ou organismos de

certificacdo.

Todos os procedimentos e instrucdes de trabalho estdo redigidos de maneira clara,
inequivoca e com detalhe suficiente para a sua aplicacdo correta pelos funcionarios.
As mesmas incluem fotografias, diagramas entre outro tipo de instruc@es visuais sempre

que a escrita ndo é suficientemente esclarecedora.

A empresa devera ter um sistema de controlo de documentos eficaz que garanta que
unicamente as versdes corretas dos documentos, incluindo registos, estejam disponiveis

€ em uso.

A empresa dispde de um procedimento para gerir os documentos que constitui a
seguranca alimentar e sistema da qualidade, que compreende:
v Uma lista de todos os documentos controlados indicando o nimero de edi¢do mais
recente;
v' O método para a identificacdo e autorizacdo de documentos controlados;
v Um registo do motivo de alteragdes ou emendas a documentos;
v O Sistema para a substituicdo dos documentos existentes, no caso de atualizagoes.
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A empresa devera conservar 0s registos originais para demonstrar a eficacia do controlo

de qualidade, da licitude e seguranca dos produtos.

A empresa apresenta um procedimento escrito, em que prevé que os registos deveréo ser
mantidos em boas condi¢cdes de forma a mante-los legiveis e recuperaveis caso seja
necessario.

Sempre que seja necessdrio quaisquer alteragdes aos registos precisardo de ser
autorizadas, e a justificacdo para a alteragdo seré registada.

Os registos em formato eletronico, sdo protegidos atraves de varias copias de seguranca

de modo a evitar a sua perda.

No minimo, os registos serdo preservados durante o periodo de validade do produto, mais
12 meses.

No entanto foi possivel verificar que a empresa excede esse tempo minimo para manter
esses registos, tendo definido varios tempos de manutengdo dos registos com o0 minimo

de 5 anos.

g

A empresa deve ser capaz de demonstrar que verifica a aplicacdo eficaz do plano de
seguranga de alimentos e a implementacdo dos requisitos da norma global para

seguranca de alimentos.

NC3 - Clausula 3.4.2 (Menor) — Para a realizacédo de auditoria interna BRC, os auditores
internos ou externos tém que ter formag&o no ultimo referencial BRC.

Os auditores internos da empresa ndo possuiam formacéo no referencial BRC.

N&o estava estabelecido um programa de inspe¢des documentadas, de modo a que o
ambiente da fabrica e 0 equipamento de processamento sejam mantidos em condicdes

adequadas para a producéo de alimentos. Estas inspec¢des deviam compreender:
v" Inspecdes de higiene para avaliar o desempenho de limpeza e manutencéo;

v InspecBes de fabricacdo para identificar os riscos para o produto a partir do

edificio ou equipamento;
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A frequéncia das inspe¢fes deverdo ser baseadas no risco, em que ndo pode ser inferior a

uma vez por més em areas de produtos abertos.

A empresa deverd comprovar que Vverifica a aplicacdo eficaz do plano de seguranca de
alimentos e a implementagdo dos requisitos da Norma Global para Seguranca de

Alimentos.

H& um programa anual de auditorias internas implementado na empresa, realizadas por
auditores externos a todas as areas e atividades da empresa.
O ambito das auditorias internas cobria o plano HACCP, os processos, procedimentos e

instrucdes de trabalho implementados.

Como evidéncia do cumprimento deste ponto da norma, além do programa anual de
auditorias a realizar no ano de 2015, existia o relatorio da Gltima auditoria interna

realizada em 2014.

Nesse relatorio verificou-se que o plano de auditoria interna foi implementado na sua
totalidade, tendo sido verificado tanto as conformidades como as ndo conformidades.

Os resultados da auditoria foram comunicados a todos os responsaveis pela atividade
auditada, tendo sido acordadas acGes corretivas, o prazo de implementacéo e verificagcdo
das acoes.

Acdes Corretivas

Como acéo corretiva a empresa definiu 2 auditores internos para a norma BRC e ira

conceder formacao no referencial BRC a esses auditores até Novembro de 2015.

No programa anual de auditorias internas serao adicionadas inspeg¢des de higiene e
fabricacdo, que serdo devidamente documentadas em impresso para o efeito
(Mod.700).
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Segundo o referencial a empresa devera ter um sistema de aprovacdo e monitorizagéo de
fornecedor para que o0s riscos potenciais oriundos de matérias-primas (Inclusive

embalagem). (Clausula 3.5.1)

A empresa tem uma lista de todas as matérias-primas individualmente e em grupo
documentada de acordo com uma avaliacdo de risco de modo a identificar os potenciais
riscos para a seguranca, licitude e qualidade do produto.
Teve em consideracdo para 0s riscos potenciais 0s seguintes aspetos:

v/ Contaminacéo por alergénios;

v Riscos de corpo estranho;

v Contaminacdo microbioldgica;

v

Contaminagao quimica;

Todas as matérias-primas sdo tidas em consideracédo para a qualidade do produto acabado.

A avaliacdo de risco € a base para a aceitacdo de materia-prima.

A empresa tem um procedimento documentado de aprovagdo e monitorizagéo continuada
de um fornecedor de modo a garantir que os fornecedores fabriqguem os produtos sob
condigdes de higiene, monitorizem os riscos de maneira eficaz quanto a qualidade e
seguranga da matéria-prima e operem processos eficazes de rastreabilidade. O

procedimento de aprovacgédo e monitorizacdo baseia-se numa combinacao de:

v"Auditorias de fornecedores;
v Auditorias ou certificacdo de terceiros;

v" Questionarios de fornecedores;

Verificou-se assim que relativamente a este ponto a empresa ja possui implementados
todos os procedimentos e documentos necessarios para 0 cumprimento das exigéncias da
BRC.
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Os controlos para aceitacdo de matérias-primas garantirdo que as matérias-primas nao

comprometam a seguranca, licitude ou qualidade dos produtos.

A empresa tem um procedimento documentado de aceitacdo de matérias-primas e
embalagem quando da rececdo com base na avaliacdo de risco descrita no ponto 3.5.1.

O procedimento de aprovacdo e monitorizacdo baseia-se na combinacdo dos seguintes
pontos:

v" Inspecdo Visual na rececéo;

v' Certificados de conformidade;

v' Certificados de andlise;

v' Amostragem do produto e testes;

Esta disponivel uma lista de matérias-primas e requisitos a serem cumpridos para serem
aceites.

Os parametros para aceitacao e a frequéncia de testes estao definidos claramente.

Os registos de aceitacdo de cada lote de matérias-primas sao mantidos como comprovagao
da aceitagéo.

Considerou-se assim que ja estavam a ser cumpridos os requisitos da norma BRC

relativamente a este ponto.

A empresa sera capaz de demonstrar que, em caso de servigos terceiros, 0 servigo €
apropriado e quaisquer riscos para a seguranca dos alimentos foram avaliados para

garantir a existéncia de controlos apropriados.

A empresa tem um procedimento documentado para a aprovagdo e monitorizagdo dos
prestadores de servicos. O procedimento € aplicavel as empresa que prestam servigo nas
seguintes areas:

v Controlo de pragas;

v’ Servigos de lavandaria;

v Servigos de limpeza;
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v' Servigos de manutencdo de equipamentos;
v' Testes de laboratorio;

v' Gestéo de residuos.

Existem contratos com os prestadores de servicos que estipulam claramente as
expectativas dos servigos e que garantam o saneamento do potencial de riscos a seguranca

de alimentos relacionados ao servico.

Considerou-se assim que ja estavam a ser cumpridos os requisitos da norma BRC

relativamente a este ponto.

Este requisito ndo é aplicavel a empresa.

Deve haver especificacbes para matérias-primas, inclusive embalagem, produtos

acabados e quaisquer produtos ou servigos que afetem a integridade do produto acabado.

As especificacOes para as matérias-primas e embalagens devem ser adequadas e precisas
e assegurar a conformidade com os requisitos relevantes de seguranca alimentar e

legislativos.

Tem que ter definidas, nas especificacOes, todas as caracteristicas relevantes dos produtos
que possam afetar a qualidade ou a seguranca do produto, tais como caracteristicas
quimicas, fisicas e microbioldgicas, assim como todas as caracteristicas exigidas pelos

clientes.

Todas as especificacGes tém estar definidas antes de qualquer fornecimento, e tém que

estar formalmente acordadas entre as partes.

A cada trés anos tém que ser revistas as especificagdes, ou caso haja alteracdo de algum

ingrediente ou método de processamento.
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A empresa tinha definido todas as especificagdes técnicas de matérias-primas e produtos
intermediarios, e acordo formal com os seus fornecedores.
NC4 - Clausula 3.6 (Menor) - N&o existia um procedimento escrito definindo a

metodologia a aplicar na elaboragdo, aprovacgéo e reviséo dessas especificagoes.

Acdes Corretivas
Foram criados os procedimentos Especificacbes de Matérias-primas e Especificacfes de
Embalagem (P12) para suprir esta auséncia de documentacdo que é exigida pelo

referencial.

*

A empresa deve demonstrar que as informacdes de falhas ou ndo conformidades detetadas
identificadas na seguranca alimentar e sistema de gestdo da qualidade para promover as

correcdes necessarias a evitar recorréncia.

A empresa possui um procedimento que demonstra como tratar as nao conformidades

identificadas de acordo com a norma.

As acdes corretivas sdo introduzidas numa base de dados, em que sdo introduzidas as
seguintes informacdes:
v Impresso da ndo conformidade;
Identificagdo da acéo corretiva;
Tempo definido para a corregéo;
Os responsaveis pela acdo corretiva;

Verificagcdo da acdo corretiva e a eficacia da acdo;

AN N NN

Identificacdo das causas;

Considerou-se assim que ja estavam a ser cumpridos os requisitos da norma BRC

relativamente a este ponto.

A organizacdo tera que fazer com que qualquer produto fora das especificagdes seja
monitorizado de maneira eficaz de modo a evitar a liberacéo.
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A empresa possui um procedimento documentado de produtos ndo conformes.

Caso haja uma ndo conformidade esta definido que caso haja uma ndo conformidade os
funcionarios deverdo identificar de forma clara, com uma etiqueta vermelha, o produto
ndo conforme. Esse produto é imediatamente movido para uma &rea propria para produtos
néo conformes.

E aberta na base de dados uma ficha de ndo conformidade, que identifica qual a nio
conformidade, causa e acédo de correcao.

Todos os registos de ndo conformidades sdo mantidas na base de dados.

*

A organizagdo deve rastrear todos os lotes de matérias-primas de produto (inclusive
embalagem) do seu fornecedor em todas as fases de processamento até a entrega ao

cliente e vice-versa.

De forma a garantir a rastreabilidade das matérias-primas, embalagem, materiais
parcialmente usados, produtos acabados e materiais sob investigacdo, é feita uma

identificacdo o mais corretamente possivel.

A empresa testa pelo menos semestralmente a rastreabilidade do sistema em toda a linha
de grupos de produto para garantir que a rastreabilidade possa ser determinada, da

matéria-prima ao produto acabado, e vice-versa.

NC5 - Clausula 3.9.2 (Menor) — Embora o sistema de rastreabilidade seja testado
semestralmente, ndo era efetuado balango de massa, assim como néo era registada

duracéo dos testes de rastreabilidade.

Ac0es Corretivas — A empresa incluiu na instrucdo de trabalho (IT18 — Programa de Pré-
Requisitos), a verificagdo da quantidade de massa e iré registar a duracdo do teste de

rastreabilidade.

As reclamagfes dos clientes serdo tratadas de forma eficaz, e as informagdes serdo

utilizadas para reduzir os niveis de reclamagdes recorrentes.

47



Todas as reclamagdes sdao registadas na base de dados “Reclamacgdes”, em que sao
inseridas todas as reclamacdes que chegam a empresa. Estas reclamacdes ddo origem a
acoes corretivas de modo a que sejam analisadas as causas, as correcOes a fazer e 0s
resultados das corregdes.

Na revisdo pela gestdo, € feito uma analise de tendéncia das reclamacGes relativas ao ano

corrente. Desta analise saem implementacdes de melhoria de modo a evitar recorréncias.

A empresa devera ter um plano e um sistema para gerenciar de maneira eficaz os

incidentes que permitam a retirada efetiva e o recall de produtos, se necessério.

NC6 — Clausula 3.11.1 (maior) - N&o se encontrava estabelecido um procedimento em
caso de contingéncias, para gerir situacdes de potencial emergéncia e retirada do produto,

assim como para a comunicacao de incidentes.

O procedimento de gestdo de crises existente ndo incluia os seguintes pontos:
v" O recall e retirada de um produto tém que ser testados, pelo menos 1 vez por ano,
de modo a garantir a sua operacao eficaz.
v Os registos desses testes tém que ser mantidos.

NC7 - Clausula 3.11.2 (Menor) - Numa situac&o real de recolha de produto, devera estar
previsto informacdo a entidade de certificacdo, assim como autoridades legais aplicaveis

(ASAE). Estas entidades ndo se encontravam identificadas na lista de contactos existente.

O procedimento de gestdo de crises (P6) foi revisto de modo a reportar e gerenciar de
maneira eficaz os potenciais incidentes e situagdes de emergéncia que afetem a seguranca,
legalidade e qualidade de produto do alimento.
No procedimento, foram definidos os planos de contingéncia, para 0s seguintes
incidentes:

v Rutura de servicos indispensaveis (agua, eletricidade, refrigeracdo, transportes,

comunicac0es, disponibilidade de pessoal);
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v
v

Incendio, inundacgéo e desastres ambientais ou natural;

Contaminacao intencional ou sabotagem.

Os documentos associados ao procedimento gestdo de crises contém 0s seguintes pontos:

v

Identificacdo dos funcionarios que incluirdo a equipa de gestdo de recall com as
responsabilidades claramente definidas;

Diretrizes para decidir se um ponto deve ser recolhido ou retirado;

Lista atualizada dos principais contactos (Equipa de gestdo de recall, servicos de
emergéncia, fornecedores, clientes, organismos de certificagdo, autoridade
competente);

Um plano de comunicacdo, incluindo a prestacdo de informacdes aos clientes,
consumidores e autoridades em tempo Util;

Dados de agéncias externas que prestam consultoria e apoio quando necessario
(laboratdrios, autoridade regulatéria e consultoria juridica);

Plano para lidar com a logistica de rastreabilidade do produto, recuperacdo ou

disposigéo do produto afetado e conciliagéo de stock.

Este procedimento tera que ser testado pelo menos uma vez por ano, de modo a garantir

a sua operacao eficaz. Os registos dos testes incluem as atividades realizadas e o tempo

de resposta, estes resultados serdo usados para implementar melhorias sempre que

necessario.

A unidade de producao devera ter tamanho, localizacdo, construcao e projeto apropriados

para reduzir o risco de contaminacéo e facilitar a producdo de produtos acabado seguros

e licitos.

NC8-

Clausula 4.1.2 (Menor) - As zonas relvadas e plantadas externas néo

evidenciavam corte periddico, as auditorias internas ndo incluem verificagdo das

condigdes externas.
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O piso exterior de circulagdo de veiculos, em algumas zonas ndo apresentava um bom
estado de conservacéo.

A estrutura do edificio encontrava-se em muito boas condigdes, no entanto foi possivel
verificar uma zona no edificio com uma entrada, que podera ser uma possivel zona de

entrada de pragas.

As zonas externas a empresa devem ser mantidas em bom estado. Os jardins e relvados
tém que ser regularmente tratados e cuidados.
O pavimento externo devera estra convenientemente pavimentado e mantido em bom

estado de conservacdo para evitar a contaminacgédo do produto.

A estrutura do edificio devera passar por manutencdo constante de modo a minimizar a
probabilidade de contaminagao de produto. Por exemplo:
e Eliminacdo de Locais de permanéncia de passaros;
e Vedacdo de fendas em tubos para impedir a entrada de pragas, agua e outros
contaminantes.

As condicdes externas foram incluidos a lista de verificacdo da auditoria interna.

Os sistemas de seguranga garantirdo a protecdo dos alimentos contra roubo ou

contaminacdo intencional enquanto estiver sob o controlo da unidade.

NC9 - Clausula 4.2 (Menor) - O acesso as instalagdes por colaboradores, subcontratados

e visitantes ndo é controlado e ndo inclui sistema de notificacdo de visitantes.

A empresa tem que elaborar uma avaliacéo de risco e identificar as medidas de seguranca
para cada area.

As medidas de seguranca tem que ser implementadas e revistas anualmente.

A empresa terd que tomar algumas providéncias relativamente ao controlo de pessoas,
nomeadamente:
e As zonas de acesso as instalagdes devem ser fechadas de modo a ndo permitir o
acesso a entrada de estranhos;

e Sinalizar a proibicéo de entrada de pessoas estranhas nas instalacdes.
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Controlar e registar a entrada de clientes, fornecedores, etc. Todos os
colaboradores deverdo ter formagdo/informacdo e serdo incentivados a informar

sobre visitantes ndo identificados ou desconhecidos;

2=

A disposicdo da fabrica, o fluxograma e o movimento de pessoal serdo de forma a impedir

0 risco de contaminacéo de produto e a cumprir a legislacéo relevante.

NC10 - Clausula 4.3.1 (Menor) - N&o existe uma planta da fabrica a indicar areas onde

0 produto estd em niveis diferentes de risco de contaminacdo, ou seja:

Area de produto fechado;
Area de baixo risco;
Area de condico especial de seguranga;

Area de alto risco.

NC11 - Clausula 4.3.2 (Menor) - A planta da fabrica ndo tem as rotas para a remogao

de residuos de modo a evitar ou ndo comprometer a seguranga dos produtos.

A planta tem que ter:

Pontos de acesso para pessoal e rotas de percurso;

Posicdo de instalacOes para pessoal e rotas para as instalacdes de locais de
trabalho;

Fluxograma da producéo;

Rotas para remocao de residuos;

Rotas para movimentacdo de reprocessamento;

NC12 - Clausula 4.3.3 (Menor) - N&o esta implementado registos de entrada e atividades

de sensibilizacéo.

A empresa tem que registar as entradas de todos os visitantes e dar a conhecer os

procedimentos de seguranca de acesso as instalacoes e 0s requisitos das areas que estdo a

visitar. Devem também estar sob a supervisao de uma pessoa designada.
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Acdes Corretivas

Foi elaborado um documento “Registos de entradas e sensibilizagao (Mod. 701)” para
registar as entradas dos visitantes e sensibilizagcdo de todos os visitantes.

A construcdo da fabrica, edificios e instalacGes deve ser adequada para o fim desejado.

As instalagBes encontram-se em boas condigdes, séo recentes e estdo bem preservadas.

As paredes estavam limpas e eram faceis de limpar, o chdo encontrava-se limpo, era

impermeavel e estava em bom estado de conservacao e limpeza.

A drenagem das aguas era feita para ralos perfeitamente adequados, estavam bem

localizados e construidos de maneira eficaz de modo a ndo haver acumulacgéo de aguas.

As janelas existentes estavam protegidas com peliculas pléstica para evitar a quebra de

vidro e rede mosquiteira para impedir a entrada de pragas.

As portas estavam em boa condicdes, e eram mantidas sempre que possivel fechadas de

modo a impedir a entrada de pragas.

A iluminagdo era a adequada e suficiente para a correta operagédo dos processos de
inspecdo do produto e limpeza eficaz. Todas as lampadas da produgdo ou que a sua
localizacdo apresentasse perigo para o produto estavam protegidas contra quebra.

Os mata-moscas elétricos também tinham protegéo.

A empresa possuia um sistema de ventilacdo muito bom, evitando assim a condensagao

em algumas areas mais suscetiveis a isso.

Os servicos publicos usados nas areas de producdo e armazém serdo monitorizados para

controlar efetivamente o risco da contaminagdo de produto.
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E utilizada 4gua da rede de abastecimento publico e também &gua proveniente de um furo.
O controlo da qualidade da &gua da rede publica é da responsabilidade dos servicos
municipais, que emitem trimestralmente um boletim de analise demonstrando a sua
conformidade com os requisitos estabelecidos no decreto-lei n.°243/2001, de 5 de
Setembro.

A agua do furo tem definido um plano de analises quimicas e microbioldgicas da agua.
Estas analises sdo realizadas por uma empresa externa acredita pela 1ISO 17025, sendo 0s
boletins de anélise validados pelo responsavel da qualidade. E também efetuado um

controlo interno ao cloro e ao pH diariamente.

NC13 - Clausula 4.5.2 (Menor) - A empresa nao tinha disponivel um diagrama do

sistema de distribuigdo de agua.

Acdes a desenvolver pela empresa:
E necessario desenvolver um diagrama/planta atualizado do sistema de distribui¢o agua
na empresa. Este diagrama/planta sera usado como base para a amostragem de 4gua e a

gestdo da qualidade da agua.

A empresa utiliza ar comprimido, nitrogénio, O, e CO,. De modo a garantir que séo
controlados e nao representam um risco de contaminacdo os fornecedores emitem o0s

boletins de ensaios por fornecimento.

Todo o equipamento de processamento de alimentos sera adequado ao objetivo desejado

e usado para minimizar o risco de contaminacao do produto.

Todo o equipamento terd que ser constituido de materiais apropriados. O projeto e a
colocacédo do equipamento devem assegurar que a sua limpeza e manutengdo possam ser

feitas de maneira eficaz.

Todo o equipamento que esteja em contacto direto com os alimentos terd que ser de

material adequado e que satisfaca as exigéncias legais.

NC14 - Clausula 4.6.1 (Menor) - Foi evidenciado durante uma visita as instalagdes,

durante uma operacgdo de manutencdo que existiam filtros no chéo.
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Acdes a desenvolver pela empresa.

A empresa tera que providenciar um local préprio para armazenar os equipamentos

(filtros) aquando da sua manutencéo.

Havera um plano de manutencdo eficaz na operacédo da fabrica e equipamento para

impedir a contaminacao e reduzir o potencial de avarias

A empresa tem que garantir que a seguranca e a licitude do produto ndo seja afetadas

durante as operagOes de limpeza e subsequente manutengéo.

Os materiais usados pela manutencdo tém que ser de qualidade alimentar, quando usados
em equipamentos que apresentem um risco pelo contacto direto e/ou indireto com a

matéria-prima, produtos intermediarios e acabados, como 6leo lubrificante.

As oficinas tém que ser mantidas limpas e arrumadas e tem que haver controlo para

prevenir riscos de contaminacdo ao produto.

A oficina da empresa encontra-se localizada separadamente da area de producao, e

encontrava-se limpa e organizada.

NC15 - Clausula 4.7 (Menor) - N&o existia um plano efetivamente documentado de

manutencdo implementado no sistema.

Foi possivel verificar a existéncia de manutencdo na empresa que incluia todos os
equipamentos, as operagdes de manutencdo, o procedimento e a periocidade. Mas néo

existia um plano com a data, hora e o equipamento que iria ser verificado.

N&o existia um procedimento documentado de higienizagdo, nem impressos para registar

as operacdes de limpeza e higienizacao realizadas nos equipamentos.
Acdes a desenvolver pela empresa.

Tem de ser definido um plano de manutencdo documentado ou um sistema de

monitorizacdo que inclua toda a empresa e equipamentos de processamento.

Aquando da rececdo de um novo equipamento, vai-se proceder ao seu registo no Ficha

de Identificacdo dos Equipamentos (Mod. 715).
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Os equipamentos tém que ser inspecionados em intervalos predeterminados, em que 0s
resultados da inspecdo serdo documentados e as medidas apropriadas serdo
implementadas. Anualmente o Resp. da Qualidade deve elaborar o Plano de Manutencéo
dos equipamentos existentes no estabelecimento. Neste plano também constam as datas

da realizacdo das verificagdes /Calibragdes dos DMM’s.

Aquando da manutencdo de um equipamento, deverd ser preenchido o Registo de
Manutencéo Preventiva (Mod.716). No caso de avarias dos equipamentos, estas devem
ser preenchidas no Registo de Avarias dos Equipamentos (Mod.717), onde se regista a

raz&o que levou a intervengdo em causa.

No caso da realizagdo de reparacdes provisorias, estas tém que ser controladas para que
a seguranca ou a licitude do produto ndo seja prejudicada. Estas medidas temporarias

serdo reparadas permanentemente conforme seja viavel e no prazo definido.

Posteriormente ao trabalho de manutengéo tem que haver um procedimento de limpeza e

higienizacao.

As instalagBes para os funcionérios devem ser suficientes para acomodar o nimero
necessario de funcionarios e devem ser projetadas, construidas e operadas para minimizar
o0 risco de contaminacdo do produto. As instalacbes devem estar em boas condigdes e

limpas.

A empresa possui vestiarios para todos os funcionarios, sejam eles efetivos, terceirizados
ou visitantes. A localizacdo dos vestiarios permite o acesso direto a area de producao sem

necessidade de passar por uma area externa.

As instalacBes possuem uma area propria para depositar os uniformes sujos, havendo

assim segregacao entre os uniformes limpos e sujos.

Nos acessos as areas de producdo, e em outros pontos convenientes existem lavatorios

para a lavagem das méaos. Esses lavatorios possuem:

e Quantidade suficientes de agua a uma temperatura adequada;
e Sabdo liquido;

e Secadores a ar e toalhas de papel para uso Unico;

e Torneiras de operacdo automatica;
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As casas de banho da empresa encontram-se situadas fora das &reas de produgdo, nem

dao diretamente na area de producéo.

As casas de banho possuem lavatorios de torneiras automaticas, com sabdo e agua a

temperatura adequada, secadores a ar e toalhas de papel.

O refeitdrio possui armarios/fornos e frigorificos de modo a garantir que os alimentos

trazidos pelos funcionérios estdo devidamente armazenados de forma limpa e higiénica.

NC16 - Clausula 4.8.1 (Menor) NC - A roupa dos trabalhadores e outros objetos
pessoais encontram-se guardados em conjunto com o vestuario de trabalho dentro dos

armarios.

NC17 - Clausula 4.8.7 (Menor) NC — Néo se encontram disponiveis no local instrucoes
para a correta higienizagdo das maos.

NC18 - Clausula 4.8.8 (Menor) — N&o se encontram claramente definidas as areas onde

é permitido fumar, comer e beber em separado da producéo.

Foi planeado e definida uma zona propria para fumar, localizada na rua, separado da

producéo.

Ficou claramente definido através da informacdo a todos os colaboradores que o local

proprio para comer e beber € no refeitorio.

Manuseamento de matéria-prima, preparacdo, processamento, embalagem e areas de
armazenamento
Deverd haver instalagdes e procedimentos adequados para controlar o risco de

contaminacdo quimica ou fisica do produto

Devera ser monitorizado o uso, armazenamento e manuseamento de produtos quimicos

ndo alimentares de modo a prevenir a contaminacdo quimica.

NC19 - Clausula 4.9.1.1 (Maior) - Nao foi possivel verificar uma lista de produtos
quimicos aprovados, os dados de seguranca de todos os quimicos e segundo o

regulamento REACH e a formacéo do pessoal que manuseia 0s quimicos.
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N&o existem registos de verificagcdo regulares as instalacfes, de forma a avaliar o risco

associado das operacdes de:

Armazenamento;
Processos ou maquinas de producéo;
Servigos de manutengao ou construgdo em curso;

Operac0es de higiene.

Acdes corretivas

Foi elaborado e documentado um procedimento, em que estdo definidas as seguintes

medidas:

Uma Lista de produtos quimicos aprovados;

Ficha de dados de seguranca e especificacoes;

Confirmacdo da adequacdo para uso em um ambiente de processamento de
alimentos;

Evitar produtos com um aroma forte;

Rotulagem e/ou identificacdo dos recipientes de produtos quimicos em todos 0s
momentos;

Armazenamento separado e seguro com acesso restrito ao pessoal autorizado;

Uso por pessoal formado;

Deve haver uma politica documentada para o controlo do uso de instrumentos de metal

afiado como facas, laminas de corte em equipamentos, agulhas e x-atos.

Deve haver relatérios de inspecdo de danos de forma a verificar as condi¢cdes em que 0s

objetos se encontram, e verificacdo da existéncia de itens perdidos e se todos se encontram

no sitio correto.

Devem ser evitados a compra de ingredientes e embalagens que usam agrafos ou outro

corpo estranho como parte dos materiais de embalagem.

N&o podem ser usados x-atos, agrafos e clipes de papel nas areas de produto aberto.
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NC20 - Clausula 4.9.2.1 (Maior) - Néo existe definida uma politica para controlo do uso

de utensilios afiados de metal, no tocante ao seu uso e a sua eliminacgéo segura.
Foi observado a presenca de X-ato ferrugento e 2 tesouras na area de producao.
Acdes Corretivas

Foi elaborado um procedimento “Politica de Metais (IT 21)” e um documento “Lista de
materiais afiados (Mod. 714)” para controlar todos os utensilios metalicos, de modo a saber
sempre o paredeiro desses utensilios.

Os vidros ou outros materiais quebradicos devem ser evitados ou protegidos contra
quebra em areas onde ha manuseamento de produtos abertos ou risco de contaminagao de

produto.

NC21 - Clausula 4.9.3.2 (Maior) — N&o estavam implementado avaliacdo de risco para

determinacéo de zonas criticas, na area de producdo e outros locais.

N&o existem procedimentos para manuseamento de vidros e plasticos duros, que inclua
no minimo; lista de itens identificando localiza¢do, namero, tipo e estado; Verificacdes
periddicas com registo quanto ao seu estado, assim como indicacdo sobre limpeza ou

troca de itens para prevenir eventual perigo para o produto.

NC22 - Clausula 4.9.3.3 (Menor) - Nao esta igualmente documentado o que fazer em
caso de quebra de vidro ou pléstico duro, incluindo no minimo: Quarentena, limpeza da
area, inspe¢do da area com autorizacéo, troca de fardamento, responsabilizacdo sobre o

processo e registo do incidente de quebra.
Acdes Corretivas

Foi elaborados 2 procedimentos, um deles inclui:

e Uma lista de itens com a localiza¢do, tipo, nimero e condicao;
o VerificagOes registadas sobre a condi¢do dos vidros, realizadas em intervalos
frequentes com base no nivel de risco do produto;
e Detalhes sobre a limpeza ou substitui¢do de itens para minimizar o potencial de
contaminacao de produto;
Outro procedimento discrimina as acGes em caso de quebra ou outros itens quebradicos

em que sdo considerados:
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e Quarentena de produtos e area de producdo que foram potencialmente afetados;
e Limpeza da area de producdo;

e Inspecdo da &rea de producdo e autorizacdo para continuar a producao;

e Mudanca de roupa de trabalho e inspecdo de cal¢ado de trabalho;

e Especificacdo dos funcionarios autorizados a realizar os itens acima;

e Registos de incidente de quebra.

A madeira ndo deve ser usada em areas de produtos abertos.

No caso de o uso de madeira ndo puder ser evitado, a condicdo da madeira sera
continuamente monitorizada de modo a garantir que ela se encontra em boas condicdes e

livre de danos ou lascas que possam contaminar o produto.

O risco de contaminacdo do produto serd reduzido ou eliminado pelo uso eficaz do

equipamento de remog&o ou detecdo de corpos estranhos.

NC23 - Clausula 4.10.1.1 (Maior) — Nao foi realizada uma avaliagdo de risco
documentada associada ao estudo de HACCP para averiguar a necessidade de
equipamentos para detetar ou remover contaminacdo de corpos estranhos. Os

equipamentos a serem considerados sdo por exemplo:

e Filtros;

e Peneiros;

e Detecdo de metais;

e Iman;

e Equipamento de classificagdo Otica;

e Equipamento de detegéo por raio X;

e Qutros equipamentos de separacdo fisica, como por exemplo, separagdo por

gravidade, tecnologia de leito fluidizado;

O tipo, a localizacdo e a sensibilidade do método de detecdo e/ou remocdo sdo

especificados como parte do sistema de documentacdo da empresa.
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A localizacdo do equipamento ou qualquer outro facto que influencie a sensibilidade do

equipamento sera validada e justificada.

A empresa devera providenciar que a frequéncia dos testes de detecdo de corpo estranho
e/ou equipamento de remocdo seja definida e leve em consideracdo 0s requisitos
especificos do cliente, a capacidade da empresa em identificar, reter e impedir a libertacéo

de qualquer material afetado em caso de falha de equipamento.

Quando um corpo estranho for detetado ou removido pelo equipamento, a fonte do

material inesperado sera investigada.

As informacdes sobre os materiais rejeitados serdo usadas para identificar tendéncias e,
quando possivel, fomentar acdo preventiva para reduzir a ocorréncia de contaminacéo

pelo material estranho.

A empresa dispde de detetores de metal colocados na Ultima etapa do processo, depois do

produto ter sido embalado.
O detetor de metal dispde de um sistema de emergéncia com alarme.

NC24 - Clausula 4.10.3.6 (Menor) NC — Néo se encontram definidas a¢Ges corretivas e
procedimentos documentos de monitorizacéo e teste para identificar falhas no detetor de
metais, incluindo segregacdo, quarentena e reinspeccdo de todos os produtos desde o

altimo teste de validacdo do detetor de metais.
Acoes Corretivas

Foram criados 2 procedimentos documentados, um para operacao e testes de metal que

incluem:

e Responsabilidades para teste de equipamentos;

e Eficacia operacional e sensibilidade do equipamento e variagbes para
determinados produtos;

e Métodos e frequéncia de verificacdo do detetor;

e Registo dos resultados dos exames;

e Testes realizados usando pecas de teste diferentes que contenham materiais
ferrosos, aco inoxidavel e metal tipicamente ndo ferroso.

e Teste para verificagdo do funcionamento dos mecanismos de detecéo e de rejeicéo

em condigOes normais de funcionamento;
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e Verificacdes que testem a funcdo de meméria/configuracdo do detetor de metal.
O outro procedimento inclui a notificagdo caso o procedimento de teste identifique

qualquer falha no detetor de metais. A acdo corretiva passa por uma combinacéo de:

e Isolamento;
e Quarentena;

e Reinspeccdo de todos os produtos desde o altimo teste realizado.

>

Deve haver um sistema de Limpeza e Higiene para que os padrdes apropriados de higiene

sejam sempre mantidos e para que o risco de contaminagdo do produto seja minimizado.
E disponibilizado recursos para a realizacio da limpeza e higiene na empresa.

Sempre que é necessario proceder ao desmonte dos equipamentos para limpeza, é

planeado para periodos em que ndo haja producéo.

No final da limpeza e higienizacéo aos equipamentos € efetuada uma inspecao de modo

a verificar a eficacia da limpeza e liberar o equipamento para a producao.

Os produtos/equipamentos de limpeza sdo os adequados para a limpeza, estdo
devidamente identificados e estdo sempre mantidos limpos e armazenados de forma

higiénica de modo a evitar possiveis contaminacoes.
A empresa tem definido um procedimento em que esta incluido:

e Item/area a ser limpa;
e Frequéncia de limpeza;
e Método de limpeza, inclusive desmontagem de equipamentos para fins de
limpeza, quando necessario;
e Produtos quimicos de limpeza e suas concentragdes;
e Materiais de limpeza a serem usados;
e Registos de limpeza e responsabilidade pela verificacéo;
No procedimento estdo também definidos os limites aceitdveis do desempenho de

limpeza com base em perigos potenciais (quimicos, fisicos e microbiolédgicos).

Os limites estdo definidos de acordo com aparéncia visual, teste microbiolégico ou
quimico e técnicas de ATP — bioluminescéncia.
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Este procedimento tem como objetivo garantir que os padrdes adequados de limpeza

sejam alcancados.

NC25 - Clausula 4.11.1 (Maior) — A empresa ndo tem estabelecido uma avaliacdo de

risco de modo a estabelecer a frequéncia e o0 método de limpeza.
Né&o esta definido no procedimento quem é o responsavel pela limpeza.

Acdes corretivas - A empresa ird realizar uma avaliacdo de risco de modo a perceber

qual a frequéncia e 0 método de limpeza para cada zona da empresa.

Na analise de risco sera tido em conta o0s perigos quimicos, fisicos e biolégicos. No caso
dos perigos bioldgicos analisou-se as bactérias, virus e parasitas mais comuns numa
empresa de abate de aves tais como (E. Cdli, C. Botulinum, C.jejuni, Salmonella, entre
outros tipos). Teve-se em consideracdo também o tempo de desenvolvimento dessas

bactérias e o tipo de lavagem.

Dependendo da anélise de risco, e dos riscos presente nos equipamentos e utensilios, e
com base no grau de higienizacgéo pretendido, sera identificado o tipo de produto a aplicar,

0 modo, a frequéncia e a dose.

Para cada Area/ltem a higienizar sera estabelecido um método, a frequéncia e o

responsavel. Por exemplo:

As paredes, sera aplicada espuma com o produto x a 4%, a cerca de 50°C e deixar atuar
durante 5 minutos. Depois enxaguar com &gua quente (50°C) garantindo que todos 0s
vestigios de espuma e sujidade sdo removidos. A frequéncia serd de 1 x més e o

responsavel seré a equipa de higienizacéo.

Sera incluida no procedimento de limpeza a identificacdo do responsavel pela limpeza.

A disposicdo de residuos sera gerida conforme os requisitos legais e para evitar
acumulacdo, risco de contaminagao e atracdo de pragas

A empresa dispde de um sistema de armazenamento e deposi¢do de residuos tais como,
vidro, papel, pilhas, plastico, organico (Lixo comum) e produtos destinados a

compostagem, entre outros.

Esses residuos sdo armazenados em contentores externos, e sao:
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e Claramente identificados;

e Projetados para facilidade de uso e limpeza eficaz;
e Mantidos em boas condic¢des de conservagao:

e Esvaziados em intervalos apropriados;

e Mantidos fechados.

NC26 - Clausula 4.12.1 (Maior) — Foi verificado que os residuos eram recolhidos por
algumas empresa através da guia de acompanhamento de residuos, no entanto nao foi
possivel verificar as licencas de algumas empresas de residuos selecionados para

eliminagdo dos mesmaos.

Acao Corretiva - A empresa ira reunir at¢é Novembro de 2015 as licencas /Alvarés das

empresas de residuos.

A empresa deve ter um programa de controlo eficaz de prevencdo de pragas para
minimizar o risco de infecdo e havera recursos disponiveis para responder rapidamente a

eventuais problemas que possam ocorrer, para evitar riscos aos produtos.

A empresa tem um contrato com uma empresa externa que efetua o controlo de insetos e
roedores. O plano de controlo de pragas abrange as &reas internas e externas da

organizacdo e sdo efetuadas inspecdes a cada 2 meses.

A documentacdo e registos do controlo de pragas séo mantidos atualizados no Site da

empresa que efetua o controlo de pragas, tais como:

v’ Planta atualizada da unidade identificando os locais;

v' Identificacdo de iscas no local;

v Responsabilidades claramente definidas para a Administracdo da Unidade;

v Dados de produtos de controlo de pragas utilizados, inclusive as instrugdes para o
seu uso e as medidas a serem tomadas em caso de emergéncia;

v Quaisquer atividades de pragas observadas;

v Dados de tratamento realizados para controlo de pragas.

NC27 - Clausula 4.13.1 (Menor) — N&o existe evidéncia de formacao/atualizacédo

periddica do técnico da empresa que efetua o controlo de pragas.
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Acdes a desenvolver

A empresa que presta o servigo de controlo de pragas devera demonstrar que os técnicos
que efetuam o controlo de pragas sao funcionarios especialmente treinados para inspecéo

e tratamento regulares.

Todas as instalagdes utilizadas para armazenamento de ingredientes, produtos em

processamento e produtos acabados serdo adequados para a sua finalidade.

Os produtos sdo armazenados numa camara frigorifica onde sdo mantidos a uma

temperatura controlada dentro do estipulado.

E feito um registo de hora a hora de modo a possibilitar intervencdo antes que as
temperaturas dos produtos saiam dos limites definidos de seguranca, licitude ou qualidade

do produto.

A empresa aplica o FIFO, todos os produtos estdo identificados e os funcionarios estdo
devidamente informados sobre a correta rotacdo de stock de matérias-primas e produtos
acabados armazenados e garantem que 0s materiais sejam usados na ordem correta em

relacdo a sua data de fabricacdo e data prescrito de validade.

Deverdo implementar-se procedimentos para garantir que a gestdo de expedicdo e dos
veiculos e contentores utilizados para o transporte de produtos desde a unidade nédo

apresentam nenhum risco para a seguranca ou qualidade dos produtos.

Esta implementado um procedimento documentado para manter a seguranca e a qualidade

do produto durante o carregamento e o transporte, que inclui:

Controlo da temperatura nas docas de carga;
Inspecéo das cargas antes da expedicéo;
Rastreabilidade dos produtos;

Inspecéo dos veiculos de transporte;

AN N NN

Requisitos para o produto durante o transporte;
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A rastreabilidade dos produtos é assegurada durante o transporte através do registo do

lote na guia de transporte.

Todos os veiculos usados para a expedi¢cdo de produtos sdo inspecionados antes de

carregar a carga. So verificados 0s seguintes pontos:

v Condic0es de limpeza adequados;
v' Livre de odores fortes;
v Condicdes adequadas de manutencao;
v Temperatura da camara;
A temperatura do transporte é registada automaticamente, podendo ser consultados

sempre que necessario.

Procedimentos de projeto e desenvolvimento implementados para novos produtos,
processos e alteracdes ao produto, embalagem e processo para obter produto seguro e

legal

A empresa possui um procedimento para o desenvolvimento do produto que garante uma

avaliacdo de modo a verificar a seguranca, qualidade e licitude do produto.

Todos 0s novos produtos e alteracfes de formulacao do produto, embalagem ou métodos
de processamento sdo aprovados pela equipa HACCP, de modo a garantir que 0s perigos
sejam avaliados e que os controlos identificados pelo HACCP sejam os adequados e

implementados.

Os novos produtos passam por um processo de validagdo, onde séo realizados ensaios
com os equipamentos da producdo de modo a se verificar que os processos de fabricacdo

do produto e os novos produtos sdo seguros e tém a qualidade esperada.

Séo efetuados ensaios de prazo de validade aos novos produtos, considerando critérios
microbioldgicos, quimicos e organoléticos, e que reflitam as condi¢des de manuseamento

e armazenamento do produto.

A empresa tem que definir a rotulagem, de modo a cumprir com os requisitos legais do

Pais a que o produto se destina e incluira informacGes de manuseamento seguro,
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armazenamento, preparacdo, utilizacdo do produto e identificacdo dos ingrediente e

alergénios.

Os rotulos passam por um processo de aprovacdo em que tem que se verificar se 0s

ingredientes e alergénios corresgondem com a receita do produto.

A empresa aplicara um sistema desenvolvido para a gestdo de alergénios que minimize o
risco de contaminacdo por alergénios dos produtos e atendam aos requisitos legais de

rotulagem.

NC28 - Clausula 5.2.1 (Maior) — N&o existe uma evidéncia de avaliacdo de risco para
identificacdo da potencial presenca de alergénios, assim como nao existe evidéncia clara

de que as Matérias-primas e ingredientes usados tém auséncia ou presenca de alergénios.
Acdes a desenvolver

A empresa realizara uma avaliacdo de riscos para estabelecer a presenca e a probabilidade

de contaminacéo por alergénios.

Ird ser feita uma andlise das especificacGes de matérias-primas, através de informacdes

prestadas pelos fornecedores.

Ird ser feita uma lista com os materiais com alergénios manuseados na organizacao e as

ferramentas/equipamentos usados no processamento com contacto com alergénios.
A empresa realizard uma avaliacao de riscos documentada que compreendera:

e Presenca e probabilidade de contaminacdo por alergénios;

e Identificacdo de potenciais pontos de contaminacdo cruzada por alergenio durante
a producdo;

e ldentificacdo de controlos adequados para reduzir ou eliminar o risco de

contaminacéo cruzada;
NC29 - Clausula 5.2.4 (Maior) — Nao existia procedimento para garantir a gestdo eficaz

de materiais alergénios a fim de impedir a contaminacdo cruzada de produtos que nao

contenham o alergénio.
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Acdes Corretivas

Elaboracdo de um procedimento para garantir uma gestdo eficaz dos alergénios. O

procedimento incluird:

e Segregacdo fisica ou durante um tempo enquanto 0s materiais com alergénios
estdo sendo armazenados, processados ou embalados;

e Uso de vestudrio de protecdo ao manusear materiais alergénios;

e Uso de equipamento e utensilios identificados e especificos para os materiais
alergénios;

e Manuseio de residuos e controlo de derrames;

e Restri¢cbes sobre os alimentos introduzidos na organizagdo por funcionarios,
visitantes, fornecedores.

NC30 - Clausula 5.2.8 (Menor) — N&o existem procedimentos de limpeza de

equipamentos ou &rea.
Acdes a desenvolver

Um procedimento de limpeza de equipamentos e/ou areas para remover ou reduzir a

niveis aceitaveis quaisquer possibilidades de contaminacdo cruzada por alergénios.

NC31 - Clausula 5.2.9 (Menor) — Os funcionarios da empresa ndo possuiam formacao

geral sobre alergénios e sobre 0 manuseamento de alergénios:
Acdes a desenvolver

Serd ministrada formacao geral a todos os funcionarios sobre alergénios e manuseamento

de alergénios.

A empresa ndao tem materiais de identidade preservada.

A embalagem do produto serd apropriada ao uso pretendido e serd armazenada em

condi¢des que minimizem a contaminagao e deterioragao

A empresa dispoe de certificados de conformidade das embalagens, que provam a

compatibilidade do material de embalagem com o alimento.
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Estes materiais sdo armazenados de forma apropriada, numa zona fechada separada da

producdo e em boas condicdes.

A empresa realizara ou subcontratara inspecdo e anélises fundamentais para confirmar a
segurancga, licitude e qualidade do produto utilizando procedimentos, instalagdes e

padrdes adequados.

NC32 - Clausula 5.5.1.1 (Menor) — N&o existe registos de provas organoléticas em curso

de producéo e produto final.
Acdes a desenvolver

Sera definido um planeamento de testes (quimicos, fisicos, microbioldgicos e

organoléticos) de acordo com o risco.

Os métodos utilizados, a frequéncia dos testes e os limites especificados também serdo

documentados.

NC33 - Clausula 5.5.1.3 (Menor) — Ndo existe implementado um sistema continuo de
realizacdo de testes ao prazo de validade dos produtos (estudo do tempo de prateleira),

que inclua ensaios microbioldgicos, sensoriais e quimicos relevantes (pH e aw).
Acdes a desenvolver

Serd implementado um sistema permanente de avaliagdo do prazo de validade
contemplando as condic¢Bes tipicas de producdo armazenamento e distribuicdo e
indicadores, fisicos, quimicos, microbioldgicos e sensorias da degradacao da qualidade e

seguranca do produto.

Ou seja, através da simulacéo as condicdes desde a armazenagem, distribui¢do, exposicado
e uso por parte do consumidor € registado as alteragbes ao longo do tempo do
desenvolvimento microbiol6gico no alimento, em que a empresa optou por dar cerca 75%

da data de validade calculada, como margem de seguranca.

Os registos dos resultados dos testes de tempo de prateleira validardo o prazo de validade

indicado na rotulagem produto.

NC34 - Clausula 5.5.2.2 (Menor) — N&o existem claramente definidas as medidas

preventivas para funcionamento do laboratério de forma a minimizar eventuais
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contaminagBes do produto ao nivel de: acessos, movimentos de colaboradores no

laboratorio, vestuario, forma de obtencdo de amostras, eliminacdo de residuos.

NC35 - Clausula 5.5.2.3 (Menor) Nao existe evidéncia de que os laboratorios externos

usados para a realizacdo de ensaios laboratoriais (Globalab) se encontrem acreditados.
Acdes a desenvolver

A empresa futuramente deverd recorrer a um laboratério externo subcontratado
acreditado pela norma 1SO17025. Caso ndo seja possivel recorrer a empresas acreditadas,
estas devem operar em conformidade com os requisitos e principios da 1SO 17025 e terd

que haver uma justificagdo documentada por serem utilizados métodos ndo acreditados.

Os relatorios dos ensaios e todos os documentos associados as andlises laboratoriais

devem ser arquivados.

Os resultados dos ensaios devem ser revistos regularmente de modo a identificar

tendéncias.

Sempre que um resultado esteja fora dos parametros definidos, devera ser aberta uma néao

conformidade e seguir o procedimento de produto ndo conforme.

A empresa garantird que o produto acabado ndo seja liberado até que todos os
procedimentos acordados tenham sido seguidos.

NC36 - Clausula 5.6 (Menor) — Nao existia um procedimento documentado que garanta
que a liberacdo do produto ndo ocorra até que todos os critérios de liberacdo tenham sido

concluidos e a liberagdo autorizada.
Acdes a desenvolver

Foi adicionado ao procedimento de inspecdo do produto final a informacgdo de que o

DQSA s0 podera liberar o produto se a inspecdo ao produto for satisfatoria.
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A empresa utilizard procedimentos documentados e/ou instru¢bes de trabalho que
garantam a producdo de produtos de forma consistente segura e licita, com as
caracteristicas de qualidade desejada, em plena conformidade com o plano de seguranga
alimentar HACCP.

Os processos sdo monitorizados através dos registos de temperatura, tempo, pressdo e
propriedades quimicas de modo a assegurar que o produto seja produzido dentro das

especificacbes requeridas.

As linhas de produgdo séo inspecionadas antes do inicio de uma nova producao ou apos
alteracdes do produto. Estas verificacdes sdo efetuadas de modo a garantir que todos os
produtos e embalagens da producéo anterior foram removidas da linha antes de passar

para a proxima producao.
Essas inspe¢Oes sdo registadas.

O procedimento descreve a verificacdo que € efetuada no inicio e durante a execucao da
embalagem, apds a mudanca de embalagens e ao mudar de lote de materiais de

embalagem.

Esta verificacdo ¢ efetuada de modo a garantir que os produtos embalados sdo embalados

na embalagem correta e corretamente rotulados.

A empresa utilizara um sistema de controlo de quantidade que esteja em conformidade
com os requisitos legais do Pais onde o produto é vendido e codigos adicionais do sector

da industria ou exigéncia especifica do cliente.

A empresa tem implementado um sistema de verificagdo metrologica onde de 4 em 4

horas verifica a conformidade legal dos pré-embalados.

A verificacdo metroldgica é verificada anualmente pela entidade Aferymed, entidade
reconhecida pelo IPQ como organismo de verificagdo Metroldgico de Pré-embalados em

todo o territorio nacional.
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A organizacdo deve demonstrar que o equipamento de medi¢do e monitorizagdo é

suficientemente preciso e confiavel que forneca confianca nos resultados das medicdes.

A empresa deve ter identificado e controlar os equipamentos de medicao que sdo usados

para monitorizar os PCC's, seguranca e licitude do produto.
Esse controlo deve incluir no minimo:

e Uma lista documentada de equipamentos e a sua localizacao;
e Um cadigo de identificacdo e data de validade da calibracéo;
e Prevencéo para ndo ser usado por pessoal ndo autorizado;

e Protecéo contra danos, deterioragdo ou uso indevido.

NC37 - Clausula 6.3.3 (Maior) - Os provetes padrdo usados na verificagdo do
funcionamento do detetor de metais (PCC), ndo evidenciam certificado de calibracédo

externa.
Acdes a desenvolver

Futuramente todos os equipamentos ou provetes padrdo serdo verificados conforme uma
norma de reconhecimento e deverdo ser pedidos e mantidos os certificados de calibracao

externa.

A g

A empresa devera fazer com que todos os funcionarios que realizem trabalhos que
afetem a seguranca, licitude e qualidade do produto sejam comprovadamente
competentes para realizar a atividade através de formacao, experiéncia profissional ou

qualificagéo

E dada a todos os funcionarios formac&o adequada, nomeadamente em boas praticas de
higiene e fabrico e sistema HACCP.

Foram evidenciados dossiers pedagogicos que continha os registos de formagéo:

e O nome dos participantes e confirmacéo de presenca;
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e Data e duracdo da formacéo;
e Nome do curso e o contedo programatico;
e O organismo de formag&o ou formadores internos;

e Avaliacdo da eficcia da formagé&o.

A empresa anualmente identifica as necessidades de formagéo dos seus colaboradores,
de acordo com as competéncias necessarias para as funcdes dos colaboradores e elabora

um plano de formacéo.

Os padrdes de higiene pessoal da empresa serdo adequados aos produtos produzidos,
documentados e adotados por todos os funcionarios, incluindo funcionarios por agéncia,

subcontratados e visitantes na unidade de producéo.

NC38 - Clausula 7.2.1 (Maior) — N&o existe evidéncia de comunicacdo dos requisitos
de higiene pessoal a todos os colaboradores, assim como evidéncia de que 0s mesmos

serdo verificados regularmente.
Né&o existem regras definidas para o uso de perfumes e aftershaves
Acdes a desenvolver

Seré definida e promovida um acéo de divulgacdo e sensibilizacdo para uma politica de

joias que incluird, no minimo, o seguinte:

e Nd&o serdo usados relégios;

e Na&o serdo usadas joias, exceto alianca de casamento simples;

e Na&o serdo usados piercings nas partes expostas do corpo, como nariz, orelha,
lingua e sobrancelha;

e As unhas das méos serdo mantidas curtas, limpas e sem verniz.

e Na&o serdo permitidas unhas posticas;

e NA&o sera permitido perfume ou after shave em excesso;
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Existia a entrada das areas de producdo lavatorios suficientes para os funcionarios

efetuarem a limpeza das mdos de modo a minimizar o risco de contaminacgédo do produto.
As feridas na pele exposta, tal como corte e arranhdes, sdo cobertas por um curativo.

Os curativos usados na empresa sdo azuis, de modo a terem uma cor diferente da cor do

produto. Elas sdo fornecidas e monitorizadas pela empresa.

NC40 - Clausula 7.2.4 (Menor) — Os lotes dos curativos ndo estdo a ser testados no

detetor de metais nem esta a ser efetuado o registo.
Ac0es a desenvolver
Sera testada uma amostra de cada lote de curativos e o procedimento seréa registado.

NC41 - Clausula 7.2.5 (Menor) — Nao existe um procedimento ou instrucdes
documentadas para os funcionarios, a fim de controlar o uso e armazenamento de

remédios pessoais de modo a minimizar o risco de contaminacdo de produto.
Acdes a desenvolver

Sera efetuado um procedimento documentado para os funcionarios sobre como usar e

armazenar os remedios pessoais.

A empresa deve assegurar que os procedimentos estdo no lugar para garantir que 0s
funcionarios, subcontratados ou visitantes ndo sejam uma fonte de transmissdo de

doencas de origem alimentar aos produtos.

NC42 - Clausula 7.3.1 (Maior) — Nao existe procedimento interno para notificacdo pelos
colaboradores, incluindo temporarios de qualquer infecdo relevante, doenca ou condigédo

gue sofram ou com a qual estiverem em contacto.

NC43 - Clausula 7.3.2 (Menor) - Ndo é exigido aos visitantes e subcontratados o
preenchimento de questionarios da saude antes de entrarem nas areas de MP, preparag&o,

producdo, embalamento e ou armazenamento.

NC44 - Clausula 7.3.3 (Menor) - N&do existirem escrito nem evidéncias de comunicacéo
de procedimentos aos colaboradores, incluindo temporarios, subcontratados e visitantes,
sobre as medidas a empreender em caso de estes, tiverem sofrido ou terem estado em

contacto com doengas infecionadas.
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Acdes a desenvolver

Ser4 efetuada toda a documentacdo exigida, nomeadamente um procedimento
documentado a explicar, como e onde, os colaboradores devem notificar a empresa no
caso de terem um infecdo/doenca relevante através do “Registo de Comunicacdo de
doengas (Mod.713). E foi elaborado um documento para o preenchimento do
“questiondrio de saude (Mod.712) ” e passara a ser preenchido por todos os visitantes que

entrarem nas areas supramencionadas.

Os funcionarios, o pessoal de empresas subcontratadas e 0s visitantes que entrem nas
zonas de producao deverdo usar roupa de protecdo adequada que a empresa lhes devera

fornecer

NC45 - Clausula 7.4.1 (Maior) - Nao se encontra documentado nem existe evidéncia de
comunicacéo a todos os colaboradores, subcontratados e visitantes, das regras relativas a
vestuarios nas diferentes areas de producéo, assim como a proibicdo da sua utilizagcdo

noutras areas (ex. refeitorio).
Acdes Corretivas

Elaboracdo de um procedimento “Regras de Vestuario (IT 29) sobre as regras relativas
aos vestuarios nas diferentes areas de producao assim como a proibicao de fumar e comer

com roupa de trabalho.
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5 Conclusoes

A implementacgéo de um sistema de gestdo de Qualidade e Seguranga Alimentar segundo
o referencial BRC possui em elevado grau de complexidade e requer o envolvimento de
todos os colaboradores, desde a gestdo de topo aos operadores, aplica-se a maxima de que
a qualidade e seguranca alimentar € responsabilidade de todos. Sem a colaboracdo de
todos invidvel a implementacdo e manutencdo de uma norma tdo exigente e abrangente

relativamente aos processos da empresa .

Durante a realizacdo da pré-auditoria e anélise da situacdo atual da empresa relativamente
ao referencial BRC, foram identificadas 45 ndo conformidades. O propdsito da pré-
auditoria foi permitir identificar os procedimentos, praticas da empresa, infraestruturas e
utensilios identificados, bem como a base documental, e 0 que seria necessario para dar

resposta aos requisitos da norma BRC.

De modo a uma facil interpretacdo, € resumido na tabela seguinte o levantamento das ndo

conformidade segundo o referencial BRC.
(Legenda tabela)

Requisitos N&o Conformidades
1.Comprometimento da Gestao de Topo e | 0 Maiores e 2 Menores
Melhoria Continua
2.0 Plano de seguranga Alimentar - | 0 Maiores e 0 Menores
HACCP
3.Sistema de Gestdo da Qualidade e | 1 Maior e 4 Menores
Seguranca Alimentar
4.Normas relativas as instalacfes | 6 Maiores e 16 Menores

5.Controlo do Produto | 1 Maior e 7 Menores
6.Controlo do Processo | 1 Maior
7.Funcionarios | 3 Maiores e 4 Menores

Segundo a grelha de classificagdo disposta no ponto 1.3.15 a empresa com este nimero
de NC’s graves e menores ndo tinha condigdes para a certificacao, pelo que desenvolveu

um plano de a¢des para dar resposta a estas ndo conformidades.

O sistema de gestdo BRC, na empresa em estudo, ficou todo devidamente estruturado,
toda a documentacdo exigida pela norma BRC, e em que o sistema se assenta foi
elaborada, no entanto ndo foi possivel a total implementacdo no prazo previsto. Esta

situacdo deveu-se a varios fatores, por um lado, aquando da realizagdo da auditoria
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preliminar para a identificacdo do estado atual da empresa foram identificadas algumas
NC’s com alguma exigéncia a nivel de correcdo, nomeadamente a nivel de recursos

financeiros.

Outro fator, foi o elevado niimero de NC’s que foram identificadas, nomeadamente
procedimentos que ndo estavam a ser desenvolvidos na empresa. Os procedimentos
documentais foram elaborados, no entanto a implementagdo deste elevado nimero de
novos procedimentos no chdo de fabrica, revelou-se complexa e morosa, visto que a

maioria deles requeriam a formacéo dos colaboradores da empresa.

No entanto, considerando o ambito deste projeto, e a preparacao de uma empresa de abate
e transformacéo de aves, para a implementacdo da norma BRC, pode concluir-se que o
objetivo foi conseguido, visto que foram identificadas todas as lacunas, quer estruturais
qguer documentais, relativamente ao referencial em causa. Foram criados todos os
manuais, procedimentos e documentos que dardo cumprimento aos requisitos definidos

pela norma BRC versao 6.

Com este projeto foi definida a base necessaria para implementar e certificar a empresa
segundo o referencial BRC versdo 6 com sucesso. A entrada em vigo em julho de 2015
da versdo 7 da BRC, exigira no entanto um upgrade das alteracdes ocorridas entre

versoes.

Estas alteracBes j& foram identificadas, embora ndo estejam descritas neste trabalho

devido ao timing da nova versdo, incomportavel para a realizagdo deste projeto.

As alteragdes ja foram identificadas, e muito resumidamente, a nova versao tem maior

foco em:

e Garantir a coeréncia do processo de certificacao;

e Incentivar sistemas para reduzir a exposi¢do a fraude;

e Promover uma maior transparéncia e rastreabilidade na cadeia alimentar;

e Adocéao da norma em pequenos locais e instalagcdes onde 0s processos ainda estéo

em desenvolvimento;
A nova versao tém novos requisitos:
e Rastreabilidade (2 novas clausulas);

e Autenticidade (3 novas clausulas);
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e High Care/ High Risk — Alteragdes;

e Controlo de rotulagem e embalagem (novo);

A versdo 7 possui também Mddulos voluntérios e possui agora uma classificacdo que

encoraja a melhoria.

De referir que apesar de terminar este trabalho, serd mantida a colabora¢do com a empresa
em causa, de modo a acompanhar a implementacao dos procedimentos em falta conforme
previsto e o processo de certificacdo. Adicionalmente sera efetuado um levantamento das
necessidades de acordo com a versdo 7 da norma BRC e dar resposta a esses novos

requisitos.

A implementacédo da norma BRC numa empresa foi uma experiéncia muito boa, embora

jativesse experiéncia em implementacgdo de outros sistemas de gestdo, este revelou-se um
desafio bastante gratificante e dispar de todos os outros. A BRC é uma norma bastante
complexa que assenta sobretudo na seguranca e higiene alimentar, e evidencias
documentais, mas revelou ser uma norma bastante “simples” de implementar visto ser
muito concreta no que pretende, ndo deixando espaco para dividas do que € necessario
realizar para dar resposta aos requisitos.

Desta norma retira-se sobretudo que, assegura sem davida nenhuma a melhoria continua
nos sistemas de gestdo da seguranca alimentar e garante a confianga na entrega de

alimentos seguros aos consumidores de todo 0 mundo.
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Anexo | — Diagrama de Gantt
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2015
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normativo BRC -
Versao 6 e dos
guias

Diagndstico de
levantamento de
necessidades de
alteracao
processuais e
documentais com
realizagao de pré-
auditoria

Elaboragao de
plano de acdes e
implementagao
dos mesmos

Conclusoes

Escrita da Tese
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Anexo |l — Lista de Documentos Criados

Manual de Boas Praticas (MBP)

Procedimento Especificacbes de Matérias-Primas (P12);
Gestdo de Crises (P6);

Limpeza e Higienizac¢do (P13);

Produtos Quimicos (P14);

Gestdo de Alergénios (P15):

Lavagem das maos (IT 20);

Politica de Metais (IT 21);

Manuseamento de Vidros e Plasticos duros (IT 22);
Tratamento de Incidentes (Vidros e Plasticos) (IT 23);
Operagdo/Teste de metais (IT 24);

Tratamento de incidentes (Falha no detetor de metais) (IT 25);
Politica de Joias (IT 26);

Uso de remédios (IT 27)

Comunicag¢do de Doengas (IT 28)

Regras de vestuario (IT 29)

Entrada de Visitantes (IT 30);

Higiene Pessoal (IT 31);

Inspecdo organolética (IT 32);

Especificacbes de Matérias-Primas e embalagem (IT 33);
Limpeza e Higienizacdo (IT 34);

Produtos Quimicos (IT 35);

Gestdo de alergénios (IT 36);

Testes de prazos de validade (IT 37);

Registo de Inspecdes de Higienizacdo e Fabricagdo (Mod. 700)
Registos de entradas e sensibilizacdo (Mod. 701)

Plano de manutencdo (Mod. 702);

Registo de manutengdo (Mod. 703);

Registo de limpeza e higienizacdo (Mod.704);

Lista de produtos Quimicos (Mod.705);

Ficha de dados de seguranca (Mod. 706);

Registo de incidentes (Quebra de Vidros e plastico duro) (Mod. 707);
Registo de provas organoléticas (Mod.708);

Plano de testes de prazo de validade (Mod. 709);
Registo de teste de curativos (Mod. 710);

Registo de doengas (Mod. 711);

Questionario de Saude (Mod. 712);

Registo de comunicagdo de doengas (Mod. 713)

Lista de materiais afiados (Mod. 714)

Ficha de Identificacdo dos Equipamentos (Mod. 715)
Registo de Manutencdo Preventiva (Mod. 716)

Registo de Avarias dos Equipamentos (Mod. 717)
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