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Resumo

A crescente preocupacdo das empresas com a qualidade e seguranca alimentar dos seus
produtos e as exigéncias de mercados internacionais reforcam a necessidade de

implementacao de referenciais especificos.

Neste sentido surge o objetivo deste trabalho, que consistiu na preparacdo de uma empresa
produtora de produtos de padaria, croissanteria, sobremesas, gelados e pastelaria

ultracongelados para a certificagédo na norma BRC Food.

Numa etapa inicial procedeu-se a contextualizacdo dos Sistemas de Gestdo da Seguranca
Alimentar, nomeadamente a sua evolucdo e comparacdo dos principais Sistemas

reconhecidos pelo GFSI.

Numa segunda fase, realizou-se uma interpretacao do referencial BRC Food, de forma a

compreender a sua estrutura e metodologia de certificacao.

Numa terceira fase foi efetuada uma anélise ao Sistema de Gestéo da Seguranca Alimentar
da empresa para aferir o grau de cumprimento relativamente aos requisitos do referencial
BRC Food. Esta verificacdo incidiu sobre as infra-estruturas, a documentacdo, 0s

procedimentos e praticas da empresa.

Pelo facto de a empresa ndo reunir as condicdes minimas para a certificagdo, numa tltima
fase foram estabelecidas as medidas corretivas que a empresa deve implementar para
alcancar o sucesso numa auditoria de terceira parte com vista a certificagdo pelo referencial

em estudo.

Palavras-Chave: BRC Food Safety, Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar,

Certificacdo, Alimentos Ultracongelados.



Abstract

The growing concern of companies with the quality and food safety of their products and
the requirements of international markets reinforce the need to implement specific

standards.

In this regard, the aim of this work was the preparation of a manufacturing company of
quick-frozen food products (bread, puff pastry, desserts, ice cream and pastry) for
certification in the BRC Food Safety standard.

In an initial stage, the Food Safety Management Systems were contextualized, namely their

evolution and comparison of the main Systems recognized by the GFSI.

In a second phase, an interpretation of the standard BRC Food Safety was carried out, in

order to understand its structure and method of certification.

In a third phase, an analysis was made to the Food Safety Management System of the
company to assess the degree of compliance with the requirements of the BRC Food
Safety. This verification focused on the infrastructures, documentation, procedures and

practices of the company.

Due to the fact that the company does not meet the minimum requirements for
certification, it was ultimately established the corrective measures that the company must
implement to achieve success in an audit with a view to certification by the standard in

study.

Keywords: BRC Food Safety, System of Food Safety Management, Certification, Quick-

Frozen Foods.
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http://www.brcglobalstandards.com/

1. Introducéo

Condicionadas pela conjuntura econdémica atual, as empresas tém que focar as suas
iniciativas em acOes estratégicas e pragmaticas, obrigando-as a encontrar diferentes
alternativas de producao/comercializacdo. Exportar pode ser 0 caminho para o crescimento

sustentado e, em alguns casos, a via para a continuidade das empresas (Ribeiro, S. 2014).

No entanto, a volatilidade do mercado, incrementada pela globalizacdo da economia,
produziu efeitos que afetaram o intercambio comercial entre as nacGes. A globalizacdo dos
mercados ndo encurtou apenas a distancia entre os diversos mercados, mas também
introduziu a exigéncia de padrdes mundiais de qualidade e seguranca alimentar atualmente
aceite pelos diversos players do setor alimentar (Ribeiro, S. 2014). Assim, num mercado
cada vez mais competitivo, exigente e global, as empresas procuram novas ferramentas
para melhorar a sua produtividade. Conceitos como, certificacdo, estratégia e melhoria
continua, passaram a ser comuns no quotidiano das empresas alimentares, diferenciando-as
das restantes (Silva, R. 2012).

A certificacdo cria um novo padréo de concorréncia mais sofisticado, onde a existéncia de

precos baixos, deixam de ser condicéo suficiente (Ribeiro, S. 2014).

O documento de certificacdo emitido por uma entidade independente atesta, que 0s
requisitos exigidos pelo mercado e constantes nas normas e regulamentos foram
considerados/cumpridos. Assim, a certificagdo resulta, além do aumento do nivel de
qualidade e seguranca alimentar dos seus produtos, num aumento da sua competitividade,
através da diferenciacdo do produto, a partir de agregacdo de valor (Sansawat, S., &
Muliyil, V. 2014). Em 1998, o British Retail Consortium (BRC) desenvolveu a norma
Global Standards for Food Safety mais conhecida como norma ou referencial BRC Food,
com o intuito de estabelecer uma norma Unica e comum para a avaliacdo de empresas
fornecedoras de produtos alimentares. A norma BRC Food foi desenvolvida para assistir as
necessidades dos retalhistas do Reino Unido no cumprimento dos requisitos legais e para

assegurar um nivel elevado de protecdo do cliente/consumidor (Valder, P. 2009).

A certificacdo BRC Food pressupde o comprometimento da gestdo de topo numa melhoria
continua e a adocdo e implementacdo da metodologia designada por Sistema de Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controlo (HACCP, Hazard Analysis and Critical Control
Point System) (BRC Food, 2015).



O objetivo deste projeto é a avaliacdo do estado de implementacdo do Sistema de Gestao
da Seguranca Alimentar (SGSA), de acordo com o referencial BRC Food, de uma empresa
que produz alimentos de pastelaria, croissateria, padaria, gelataria e sobremesas
ultracongelados. Através desta avaliacdo serd possivel determinar em que ponto da
implementacédo do referencial BRC Food a empresa se encontra e poder-se-4 determinar se
€ necessario um ajuste ao SGSA ou se a empresa pode avancar diretamente para a auditoria
de certificacéo.



2. Sistemas de Gestdo da Seguranca Alimentar

Um Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar (SGSA) pode ser entendido como um
conjunto de praticas de gestdo, que implique o envolvimento de todos quantos trabalham
na organizacdo em estreita cooperacdo e permita garantir produtos alimentares seguros, de
forma a satisfazer as necessidades e expectativas dos consumidores (Fernandes, et al.
2012).

2.1. A evolucéao

Os primeiros passos na seguranca alimentar foram dados nos anos 60. A companhia
americana Pillsbury, em conjunto com a National Aeronautics and Space Administration
(NASA) e o U.S. Army Laboratories em Natick, criaram o sistema HACCP para o
programa espacial da NASA — projeto APOLO, de forma a desenvolver técnicas seguras

para o fornecimento de alimentos para os astronautas da NASA (ASAE, 2017).

Nos anos 70 o sistema HACCP foi aplicado a inddstria conserveira americana e em 1980 a
Organizacdo Mundial de Saude (OMS) e a Organizacdo das Nacdes Unidas para a
Alimentacdo e Agricultura (FAO) recomendaram a sua aplicacdo as pequenas e médias
empresas (ACIP, 2004).

Em 1993, através da Diretiva 93/43/CEE, o HACCP comeca a fazer parte da
regulamentacdo europeia, tendo por base de aplicagdo os principios expressos no Codex
Alimentarius (Dias, E. et al., 2005).

Em 2006, o Regulamento (CE) n° 852/2004, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29
de abril de 2004, relativo a higiene dos géneros alimenticios, e que revoga a Diretiva
93/43/CEE, estipula, no seu artigo 5° que todos os operadores do setor alimentar devem
criar, aplicar e manter um processo ou processos permanentes baseados nos 7 principios do
HACCP (ASAE, 2017).

O Codex Alimentarius foi e continua a ser o documento de referéncia no ambito da
metodologia HACCP e tem vindo a ser o referencial de certificagdo para muitas
Organizacdes. No entanto, ndo € uma norma de gestdo nem um documento pensado com o

objetivo de ser auditavel e certificavel (Silva, R. 2012).



A primeira abordagem da “normaliza¢do” com a seguranga alimentar foi feita em 1998
através da Norma Dinamarquesa DS 3027:1998, Food safety in accordance to HACCP —
Requirements to be met by food producing companies and their subcontractors. (Parreira,
C, 2014).

Em 1998, o British Retail Consortium (BRC), organismo lider da distribuicdo no Reino
Unido, desenvolveu um referencial para a seguranca alimentar, o BRC Global Standards
for Food Safety. Envolvendo grandes empresas de servigos alimenticios, como a Asda,
Tesco e Sainsbury's, a certificacdo de acordo com 0 BRC Food é um processo baseado em
auditorias direcionadas aos fornecedores de alimentos dos retalhistas do Reino Unido
(Sansawat, S., & Muliyil, V. 2014).

No inicio de 2000, na Bélgica, foi constituido o Global Food Safety Initiative (GFSI).
Desta Organizacdo fazem parte o Consumer Goods Forum, que reine Chief Executive
Officers (CEQ’S) e diretores de 650 distribuidores, fornecedores e outros players de toda a
fileira alimentar. O principal objetivo é assegurar a seguranca dos alimentos a nivel
internacional, mas também tem como objetivo desenvolver a eficiéncia, promover a
transparéncia, reduzir custos e tornar-se numa plataforma para a melhoria continua na area
da seguranca alimentar. O GFSI desenvolveu um guia que estabelece os requisitos para 0s
sistemas de gestdo da seguranca alimentar e fornece uma estrutura para os referenciais de
seguranca alimentar que permite avaliar os referenciais existentes, aprovando-0s ou nao.
No mesmo ano o BRC Food foi reconhecido pelo GFSI como um SGSA (Sansawat, S., &
Muliyil, V. 2014).

Em semelhanga ao BRC Food, em 2003, a associagdo alemd de retalhistas
Handeslsverband Deutschland (HDE) em colaboragdo com a associacdo francesa
Fédération des Entreprises du Commerce et de la Distribuition (FCD) desenvolveu o
referencial International Featured Standard Food, mais conhecido como IFS Food. O
desenvolvimento da quarta e quinta verséo do referencial contou, ainda, com a colaboracgao
de retalhista Italianos, Suigos e Austriacos. A Ultima versdo da norma contou também com
a colaboracao de retalhistas de diversos paises e regifes, nomeadamente America do Sul,
Espanha e Asia (IFS Food, 2014). Grandes grupos de retalho estiveram presentes no
desenvolvimento deste referencial como a Aldi, Lidl e Metro (Sansawat, S., & Muliyil, V.
2014).



No entanto, a necessidade de ser criado um referencial Unico, que desse resposta as
exigéncias e necessidades do setor alimentar, e que tivesse simultaneamente
reconhecimento internacional, levou a que fosse desenvolvida a norma ISO 22000:2005
(APCER, 2011). Publicada em 2005, previa-se que a mesma, a semelhanca das outras
normas ISO, fosse aceite e passasse a ser um referencial Unico, no d&mbito da seguranca
alimentar (Silva, R. 2012).

No entanto pelo facto de a ISO 22000:2005 ndo detalhar de forma exaustiva os pré-
requisitos, esta ndo obteve o reconhecimento do GFSI, considerando os membros do grupo
que o referencial ndo estaria a0 mesmo nivel de exigéncia de outros referenciais ja
reconhecidos, como 0 BRC Food ou o IFS Food (Parreira, C. 2014).

Perante esta situacdo, muitos dos mercados externos deixaram de aceitar a certificacdo 1SO
22000:2005 como requisito de qualificagdo e colocou-se em causa a competitividade de
muitas empresas que tinham implementado e certificado o seu SGSA de acordo com essa
norma com o objetivo de cumprir exigéncias dos seus clientes, nomeadamente ao nivel do
mercado de exportacdo. As imposicdes de alguns mercados de exportacdo e o
reconhecimento estavam limitados a evidéncia de um certificado BRC Food ou IFS Food
(Silva, R. 2012).

Em 2007, o GFSI conseguiu um marco histérico na seguranca alimentar, os sete maiores
distribuidores concordaram em reduzir a duplicacdo das auditorias na cadeia de
fornecimento através da aceitacdo dos referenciais reconhecidos pelo grupo. Carrefour,
Tesco, Metro, Migros, Ahold, Wal-Mart e Delhaize trilharam assim o caminho para o
crescimento da aceitacdo dos referenciais reconhecidos pelo GFSI. Posteriormente, muitos
distribuidores e produtores concordaram em reconhecer o0s referenciais GFSI,
nomeadamente a Asda, ConAgra Foods, Coop, Campbells, Cargill, ICA, Kroger, Sodexo e
The Coca Cola Company (Sansawat, S., & Muliyil, V. 2014).

Para dar resposta as exigéncias e a necessidade de reconhecimento do referencial 1SO
22000:2005, o grupo G4 (Nestlé, Kraft, DANONE, Unilever) em cooperagdo com a
Confederation of the Food and Drink Industries of the European Union, langou o desafio
de ser criado um programa de pré-requisitos, aplicavel a inddstria alimentar, com
reconhecimento internacional para complementar a norma ISO 22000:2005. Assim, em
2008, surge a PAS 220 — Publicly Available Standard (substituido posteriormente pela



ISO/TS 22002-1) (SGS, 2014). Agregando os requisitos da ISO 22000:2005 com os da
ISO/TS 22002-1, que se foca nos elementos do programa de pré-requisitos e define
critérios detalhados, surge o referencial FSSC 22000, propriedade da FSSC (Food Safety
System Certification). O referencial FSSC 22000 conseguiu o reconhecimento pelo GFSI
em 2009 (SGS, 2014).

Obter uma certificacdo por um referencial aprovado pelo GFSI est4, rapidamente, a tornar-
se numa exigéncia de toda a cadeia de fornecimento do setor alimentar. As Organizagdes
auditadas e certificadas por um referencial aprovado pelo GFSI aumentam as hipéteses de
serem um fornecedor selecionado pelos comerciantes e/ou fornecedores. O benchmarking
do GFSI — uma vez certificada, aceite em todo 0 mundo — estd a mover-se no sentido de ser

aplicado em todas as industrias e em todo o mundo (Sansawat, S., & Muliyil, V. 2014).

Tendo em conta o crescimento dos SGSA, em 2016, o Jornal Oficial da Unido Europeia
emitiu uma recomendacdo sobre a implementacdo de SGSA que abrangem programas de
pré-requisitos e procedimentos baseados nos principios HACCP, incluindo a
facilitacdo/flexibilidade de implementacdo em determinadas empresas do setor alimentar.
(Comissao (EU) 2016/C 278/01)

2.2. Comparacao de Sistemas reconhecidos pelo GFSI

Atualmente, existe uma gama de referenciais que foram reconhecidos e aprovados pelo
GFSI. Cada um tem o respetivo ambito e requisitos, bem como a sua estrutura, processo de
certificacdo, validacdo, elaboracdo de relatdrios e gestdo. No entanto, todos os referenciais
requerem um SGSA baseado no sistema HACCP, implementado, regularmente avaliado e

continuamente melhorado (Sansawat, S., & Muliyil, V. 2014).

A escolha por um ou mais referenciais, necessita sempre de uma reflexdo estratégica
relacionada ndo s6 com a atividade da organizagdo, mas também com o tipo de mercado a
atingir, os custos associados (atendendo ao ponto de partida), o nivel de competitividade e

a orientacdo do negdcio assumida pela organizacdo (Parreira C, 2014).

Muitos dos requisitos exigidos pelos varios referenciais sdo comuns, pelo que muitos
desses referenciais sdo passiveis de integracdo, possibilitando as organizacOes escolherem
a combinagdo mais adequada a realidade das suas atividades e ao conjunto de solicitacdes

do mercado onde atuam.



Um programa de auditorias integradas possui vantagens para a empresa, que se traduzem
pela reducéo do tempo despendido com a avaliagdo da conformidade, promovendo uma
diminuicdo significativa nos custos financeiros com o processo de certificacdo e a
diminuicdo, em termos operacionais, das interrupcdes da atividade da organizacdo. No
entanto, é sobretudo ao nivel da eficiéncia que estdo os maiores ganhos, pois um sistema
integrado, completo e abrangente torna a organizagdo mais eficiente a varios niveis (Silva,
R. 2007).

A industria portuguesa segue a mesma linha da Europa, assim, podem destacar-se 0s
referenciais IFS Food, BRC Food e o FSSC 22000, como os mais solicitados dos
reconhecidos pelo GFSI (Parreira C, 2014).

A Tabela 1 compara a estrutura dos referenciais FSSC 22000, BRC Food e IFS Food e

mostra como os requisitos GFSI sdo preenchidos.



Tabela 1 — Comparagéo estrutural dos referenciais FSSC 22000, BRC Food Safety e IFS Food
(adaptado de Sansawat, S., & Muliyil, V. 2014)

Requisitos FSSC 22000 BRC FOOD IFS FOOD
GFSI
Sistema de Gestio de Sistema de Gestdo da Sistema de Gestéo da
. Qualidade e de Seguranca Qualidade e de Seguranga
Seguranca Alimentar . .
Alimentar Alimentar
Responsabilidade da Gestio Comité da Gestéo de Topoe  Responsabilidade da
melhoria continua Gestdo de Topo
Gestdo de recursos Pessoal Gestdo de recursos
Sistema de Gestéo da
SISTEMA DE Planeamento e realizacéo Qualidade e Seguranga Planeamento e processos
GESTAO DE de produtos seguros Alimentar, controlo da de producgéo
SEGURANCA producéo
ALIMENTAR
Fornecedor aprovado de
Gestdo de compras de mate_rlas_-pn[nas € Food Defense, compras,
A x monitorizacao de .
materiais, informacéo de d desenvolvimento de
esempenho,
produto, Food Defense . produtos
desenvolvimento do produto,
seguranga
Validacdo, Verificacdo e Arlégggtri'\?;;gtig:?;iizges Medicdo, analise e
Melhoria do SGSA pre x ' melhoria
calibracdo
REQUISITOS Planeamento e realizagao Localizagéo, controlo de Gestéo de recursos,
de produtos seguros e x
DE BOAS de pré - producdo, controlo de planeamento e processos
PRATICAS programa de pre-requisitos processo e pessoal de producéo
1ISO/TS22002-1
ANALISE DE Planeamento e realizacéo
PERIGOS E de produtos seguros ;
PONTOS proat guros, Plano de Seguranca Gestdo da Seguranca
- validagéo, melhoria, . A
CRITICOS DE e O . Alimentar - HACCP Alimentar
verificacdo e melhoria do
CONTROLO SGSA
(HACCP)




3. British Retail Consortium

O British Retail Consortium (BRC) é o organismo lider da distribuicdo no Reino Unido.
Qualquer distribuidor, independentemente do volume de negdcio, tem 0s seus interesses
protegidos pelo BRC (Sansawat, S., & Muliyil, V. 2014).

3.1. BRC Global Standards

O BRC desenvolveu um conjunto de normas globais, ao nivel da seguranca alimentar, que
atualmente sdo passiveis de certificacdo em mais de 100 paises a nivel mundial (Sansawat,
S., & Muliyil, V. 2014).

A primeira norma a ser desenvolvida foi a BRC Global Standard for Food Safety,
aplicavel a empresas do setor alimentar que processam ou estdo envolvidas com a

preparacédo de produtos alimentares (Valder, 2009).

Com o0 sucesso e aceitacdo pelo setor alimentar desta norma, o BRC decidiu publicar
outros referenciais. Cada um desses referenciais engloba um conjunto de atividades como
sejam, producdo, armazenamento, distribuicdo, comércio por grosso e servigos contratados.
Estas normas complementam a BRC Global Standard for Food Safety e fornecem um

recurso para a auditoria e a certificacao de fornecedores (BRC Food, 2015).

Assim, até ao momento o BRC desenvolveu e publicou os seguintes referenciais (BRC
Food, 2015):

BRC Global Standard for Packaging and Packaging Materials — aplica-se a produtores

de embalagens destinadas a contactarem diretamente com produtos alimentares.

BRC Global Standard for Storage and Distribution — foi projetada para assegurar as

melhores préticas de armazenamento e/ou de distribui¢do de produtos alimentares.

BRC Global Standard for Food Safety — foi desenvolvida apenas para produtos
alimentares que sejam produzidos ou preparados na organizacdo em que ocorre a auditoria
e inclui as instalagdes de armazenamento que se encontrem sob controlo direto da gestédo e

num raio inferior a 50km.

BRC Global Standard for Agents and Brokers — aplica-se a organizagdes que comprem,

vendem ou prestem servicos a terceiros, mas que ndo tém as suas proprias instalacdes de
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producéo, armazenamento ou distribuicéo.

BRC Global Standard for Retail — aplica-se a organizagbes que operem ao nivel do

retalho.

O BRC desenvolveu, ainda, 0 BRC Global Standard Consumer Product, mas por se
aplicar exclusivamente a produtores de produtos de consumo ndo alimentares, ndo sera

abordado neste trabalho.

A Figura 1 contempla os referenciais BRC Global Standards aliados a seguranga

alimentar, assim como a respetiva versao que vigora no momento.

GLOBAL STANDARD

PACKAGING

IN
AND PACKAGING
MATERIALS

&

GLOBAL STANDARD

FOOD SAFETY

Versdo 5, Julho
2015

Versdo 3, Agosto
2016

Versdo 7,Janeiro
2015

Versdo 1, Janeiro
2014

Versdo 1, Setembro
2016

Figura 1 - BRC Global Standards (www.brcglobalstandards.com)

3.1.1. Certificacdo BRC Global Standards em Portugal

O portal online do BRC Global Standards (www.brcglobalstandards.com) aposta na
transparéncia das empresas no mercado. Assim estd disponivel a qualquer pessoa, sem
qualquer registo prévio, a consulta das empresas certificadas nas normas BRC, bem como
0 &mbito de certificacdo e a classificacdo obtida. Desta forma, clientes podem selecionar
fornecedores certificados em todo o mundo e/ou verificar a veracidade das informacdes

cedidas pelos seus fornecedores no que respeita a certificagéo.

Em Portugal, 149 empresas detém certificagdo em BRC, sendo a maioria certificada na
norma BRC Global Standard for Food Safety.
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E igualmente possivel consultar no portal online do BRC Global Standards, as categorias
das empresas certificadas em BRC Food. A maioria encaixa-se nas categorias de frutas,
legumes e frutos de casca rija; bebidas alcodlicas e fermentadas; produtos de baixa/alta

acidez acondicionados em latas ou vidros e alimentos/ingredientes secos.

Apesar do crescimento notorio do referencial em estudo em Portugal, o nimero de
empresas certificadas em BRC Food, encontra-se muito abaixo comparativamente com

outros paises da Europa.

No Anexo | pode-se ver o nimero de empresas portuguesas certificadas nos referenciais
BRC e as categorias onde se inserem as certificadas pelo BRC Food Safety. De realcar que
a certificagdo de uma empresa, dependendo da tipologia de produtos produzidos, pode

englobar mais do que uma categoria.

3.2. BRC Global Standard For Food Safety

Em 1998, o BRC publicou o Global Standard For Food Safety, com o objetivo de
especificar os critérios de qualidade, seguranca e operacionais requeridos para assegurar 0
cumprimento de todas as exigéncias legais e garantir a protecdo do consumidor. (Sansawat,
S., & Muliyil, V. 2014).

A norma foi adotada por fabricantes de alimentos em todo o0 mundo, sendo particularmente
aplicavel para companhias fornecedoras de produtos alimentares e para revendedores do

Reino Unido, independentemente do produto ou pais de origem (Parreira, C. 2014).

O ambito de aplicacdo desta norma, como ja anteriormente foi referido, apenas abrange
produtos que tenham sido produzidos ou preparados na unidade de producdo, onde a
auditoria é levada a cabo e inclui as instalacdes de armazenamento que estdo sob controlo

direto da gestéo da unidade desde que se encontrem num raio de 50km (BRC Food, 2015).

Apenas sdo aceitaveis exclusdes ao ambito quando os produtos a excluir possam ser
claramente diferenciados dos produtos abrangidos pelo &mbito da certificacdo e produzidos
numa area da fabrica fisicamente separada da area onde se fabricam os produtos
abrangidos pelo ambito. De notar que ndo € possivel excluir partes do processo ou partes
da norma (BRC Food, 2015).
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As exclusdes devem ser comunicadas ao Organismo Certificador (OC) antes da auditoria e
em casos de exclusdes a Organizagdo ndo pode utilizar o logo do BRC Global Standards
for Food Safety (BRC Food, 2015).

A norma BRC Food tem sido revista em intervalos regulares ao longo dos anos de modo a
combater as preocupacdes emergentes relacionadas com a seguranca alimentar, estando
atualmente na sua 72 edicdo (BRC Food, 2015).

De modo a tornar o referencial mais flexivel, evitar diversas auditorias e permitir dar
resposta a requisitos especificos de clientes, 0 BRC Food desenvolveu uma série de

maddulos voluntérios, tais como (BRC Food, 2015):

e Comercializacdo (produto vendidos por uma empresa, mas que nao sao produzidos
por ela);

o Alimentos para alimentac&o animal;

¢ Food defense.

3.2.1. Requisitos

Todas as sec¢des principais ou subsec¢cdes comecam com uma “declaracdo de intencao”.
Esta estabelece qual o resultado pretendido em termos de conformidade relativamente aos
requisitos da seccdo. A declaracdo faz parte da auditoria e todas as empresas devem

cumprir as declaracoes de inten¢do (BRC Food, 2015).

A norma apresenta um codigo de cores de acordo com a Tabela 2, que deve ser tido em
conta, em particular, quando a empresa seleciona o programa de auditorias ndo anunciadas
a ser levadas a cabo em duas fases, uma vez que as boas préaticas de fabrico e os registos e

documentos sdo auditados em dias distintos. (BRC Food, 2015).

Tabela 2 - Codigo de cores de requisitos (BRC Food, 2015)

Requisitos avaliados na parte 1 - auditoria de boas préaticas de fabrico

Requisitos avaliados na parte 2 - auditoria de registos e documentagao

Requisitos avaliados em ambas as partes 1 e 2

Na norma alguns requisitos foram considerados como fundamentais. Estes s&o

identificados com a palavia FUNDAMENTAL e com o simbolo da Figura 2.
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Figura 2 — Simbolo identificativo de um requisito fundamental (BRC Food, 2015).

Estes requisitos estdo relacionados com sistemas cruciais para 0 estabelecimento e
manutencdo de um SGSA eficaz (BRC Food, 2015).

A falha no cumprimento da “declaracéo de intencdo” de um requisito fundamental leva a
ndo certificacdo da empresa ou a retirada da mesma. Tal situacdo conduz a necessidade de

uma nova auditoria para avaliagdo da conformidade (BRC Food, 2015).

Na mais recente versdo do referencial estdo definidos como fundamentais os seguintes
requisitos (BRC Food, 2015):
» Compromisso da gestéo de topo e melhoria continua (Requisito 1.1)
» Plano de seguranca alimentar (Requisito 2)
» Auditorias internas (Requisito 3.4)
» Gestdo dos fornecedores de matérias-primas e material de embalagem (Requisito
3.5.1)
Acdes corretivas e preventivas (Requisito 3.7)
Rastreabilidade (Requisito 3.9)
Layout, fluxo do produto e segregacdo (Requisito 4.3)
Limpeza e higiene (Requisito 4.11)
Gestdo de alergénios (Requisito 5.3)

Controlo das operagdes (Requisito 6.1)

Rotulagem e controlo das embalagens (Requisito 6.2)

vV Vv VYV VY YV VY V V

Formagdo: areas de manuseamento de matérias-primas, preparagdo, processamento,

embalagem e de armazenamento (Requisito 7.1)
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3.2.2. Processo de Certificacdo
3.2.2.1. Protocolo de auditoria

A empresa deve selecionar um OC, sendo que o BRC ndo poderé aconselhar em relagédo a
selecdo de um OC especifico (BRC Food, 2015).

O ambito da auditoria (produtos produzidos e processos de produgédo) deve ser acordado
entre a empresa e 0 OC de forma a garantir que o auditor escolhido pertence a categoria
correta e que possui 0s conhecimentos necessarios. A auditoria deverd incluir todos os
requisitos aplicaveis a norma e todos os processos produtivos que tém lugar no local onde
a auditoria tera lugar (BRC Food, 2015).

As unidades fabris que sdo recém-construidas devem assegurar que 0S Seus sistemas e
procedimentos se encontram devidamente implementados antes de se dar inicio a auditoria.
Para estes casos 0 BRC aconselha que, ap6s 3 meses a conclusdo das obras, a empresa
proceda a realizacdo de uma pré-avaliacdo do seu SGSA de forma a garantir que todos 0s

requisitos da norma estdo implementados (BRC Food, 2015).

Antes de se iniciar a auditoria, o0 OC deve indicar aproximadamente qual serd a duracdo da
mesma. Normalmente a auditoria tem duracdo de dois a trés dias. Uma férmula de célculo
foi desenvolvida para avaliar o tempo necessario para realizar uma auditoria num local
especifico e de forma consistente. O calculo da duracdo da auditoria € baseado em (BRC
Food, 2015):

- Numero de empregados (incluindo os trabalhadores sazonais);

- A dimenséo da fabrica (incluindo as zonas de armazenamento);

- O nmero de estudos HACCP incluidos no ambito — um estudo HACCP corresponde a

uma familia de produtos com perigos semelhantes e tecnologia de producéo semelhante.

Existe um namero de opc¢des e processos possiveis para a empresa demonstrar o seu

comprometimento com o referencial BRC Food. S&o trés as opg¢des (BRC Food, 2015):

1) Programa de Desenvolvimento

Esta opcdo € direcionada para empresas que estdo a ter o seu primeiro contacto com

normas ou que nao estdo ainda certificadas. O registo para o programa de desenvolvimento
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é preparado pelo OC com o consentimento da empresa. A auditoria € realizada numa data
acordada com o OC e pode levar com sucesso a certificagdo. E reconhecido que muitas
empresas necessitam de um certo tempo para desenvolver os seus sistemas de seguranca
alimentar e para conhecer e empreender todos os requisitos da certificacdo pelo BRC. O
programa de desenvolvimento efetua um relatério de auditoria e um cartdo de pontos que
pode ser apresentado aos clientes e pode também ser usado para demonstrar um

desenvolvimento progressivo do SGSA.
2) Programa de Auditorias Anunciadas

Neste programa a data da auditoria é acordada com o OC, na qual todos os requisitos da
norma serdo auditados.

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

identificadas.

3) Programa de Auditorias Ndo Anunciadas

A opcdo de auditorias ndo anunciadas, de caracter opcional, esta disponivel apenas para
empresas que ja possuem o certificado BRC independente da classificacdo obtida. Na
revisao anterior apenas era permitido a empresas que tivessem obtido a classificacdo de
A+, A, B+ ou B.

O programa de auditorias ndo anunciadas possibilita as empresas demonstrar a maturidade
dos seus SGSA. As empresas bem-sucedidas terdo junto a classificagdo o sinal “+”. 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.

Existem duas opcOes em relagdo as auditorias ndo anunciadas. Na primeira opgao toda a
norma € auditada numa Unica visita ndo anunciada, normalmente tem a duracdo de dois
dias. Na segunda opg&o a visita para auditoria é dividida em duas, onde cada uma tem a
duracdo de um dia. A primeira visita ndo € anunciada e audita predominantemente 0s
processos de boas préaticas de fabrico. A segunda parte da auditoria, ou seja, a segunda
visita é planeada e audita a documentacdo e 0s registos. Esta abordagem permite as

empresas garantir que tém os documentos necessarios disponiveis na auditoria.
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A empresa escolhe a opcdo que mais se adeque aos requisitos do negocio, ambas tém o

mesmo tipo de classificacdo e de relatérios.
3.2.2.2 Néo conformidades

A certificacdo é graduada, segundo a escala em vigor do referencial, tendo em conta a
opcéo selecionada pela empresa e 0 numero e tipo de ndo conformidades que podem

influenciar a frequéncia de auditorias de manutencao posteriores. (BRC Food, 2015)

O nivel da ndo conformidade atribuido por um auditor contra uma exigéncia da norma é
avaliado em relacdo a gravidade e ao risco e é baseado em provas recolhidas e observacoes
feitas durante a auditoria. (BRC Food, 2015)

Existem trés niveis de ndo conformidades (BRC Food, 2015):

Criticas — Quando existe uma falha critica no cumprimento de requisitos de Seguranca

Alimentar ou legal,

Maiores — Quando existe uma falha substancial no cumprimento de uma declaracdo de
intencBes e/ou uma falha substancial no cumprimento de qualquer clausula do referencial
e/ou uma situacdo que, com base na evidéncia objetiva, levante ddvida significativa quanto

a conformidade do produto;

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

a conformidade do produto ndo esta em causa.

Apdbs serem identificadas as ndo conformidades durante a auditoria, a empresa deve
implementar acdes corretivas para resolver o problema de uma forma imediata, assim
como realizar uma analise da causa da ndo conformidade e desenvolver um plano de
medidas preventivas (BRC Food, 2015).

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 situagdes

ocorre quando:
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- E detetada uma ndo conformidade critica;

- E detetada uma ndo conformidade maior contra a declaracio de intencdo de uma clausula

fundamental;

- E excedido o nimero ou tipo de ndo conformidades excedem os limites permitidos para

se obter a certificacgéo.
O Anexo Il resume os critérios de classificacao.

Devido a natureza e nimero 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 excec¢des. Portanto, a nova auditoria ndo podera ter

lugar antes de 28 dias ap6s a auditoria anterior (BRC Food, 2015).

3.2.2.3. Certificacao

A certificacdo é o processo realizado por uma entidade certificadora, externa e
independente a organizacdo, devidamente acreditada para esse efeito. Em Portugal as
funcBes de organismo nacional de acreditagdo encontram-se atribuidas ao IPAC — Instituto

Portugués de Acreditacdo (Fernandes, et al. 2012).

Apds a revisdo do relatorio de auditoria e provas documentais apresentadas em relacdo as
ndo conformidades identificadas, a decisdo em relacdo a certificacdo deve ser tomada pela
unidade de certificacdo. Quando o certificado é concedido, 0 mesmo sera emitido pelo OC

no prazo de 42 dias a contar do dia em que ocorreu a auditoria (BRC Food, 2015).

Todos os clientes sdo reavaliados de acordo com a classificacdo obtida na auditoria
anterior (BRC Food, 2015).

O Anexo Il igualmente apresenta a frequéncia de auditoria consoante o resultado obtido.

Uma vez emitido o certificado, qualquer novo produto a ser produzido pela fabrica ou
NOVOS Processos a ter em conta, que a empresa queira incluir na certificacdo devem ser
comunicados ao OC. O OC deve ter acesso a significancia do novo produto ou processo e
decidir quando sera oportuno realizar uma visita a empresa. Se a empresa garantir o
cumprimento dos requisitos do referencial o certificado em vigor € retificado, mas possuira

a mesma data de expiracdo que o certificado original (BRC Food, 2015). No entanto, se na
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auditoria forem detetadas préticas que coloquem em ddvida a continuidade da certificacéo,
como por exemplo a detecdo de uma ndo conformidade critica, a certificacdo atual €

retirada e é agendada uma nova auditoria de certificacdo a toda a empresa.

3.2.3. Beneficios da certificacao

O BRC Food apresenta caracteristicas que conferem a empresa varios beneficios, tais
como: (BRC Food, 2015)

e E internacionalmente reconhecido e confere um relatdrio e uma certificacio que pode
ser aceite pelos clientes, diminuindo assim o nimero de auditorias da sua parte,

reduzindo tempo e custos.

e Fornece um padrdo Unico que permite uma auditoria acreditada por organismos de

certificacao.

e Permite as empresas certificadas aparecerem no diretorio do BRC e a possibilidade de
a empresa utilizar o log6tipo do BRC para questfes de marketing.

e A abrangéncia do seu ambito engloba as areas da qualidade, higiene e seguranca dos

produtos.

e O referencial tem em conta os requisitos legais para os produtores de alimentos e dos
seus clientes. A empresa pode desta forma garantir aos clientes que 0s seus

fornecedores estdo a seguir um plano de seguranca alimentar.

e Fornece varias op¢des de auditorias, a fim de atender as necessidades dos clientes e
oferecer as empresas uma ferramenta para demonstrar a conformidade através do
processo que melhor se adapte ao seu funcionamento, assim como a maturidade do

sistema de seguranca alimentar.

e Confirma o seguimento de acdes corretivas em relagdo as ndo conformidades
detetadas, demonstrando uma melhoria e a estabilidade do sistema de gestdo da

segurancga alimentar.
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4. Apresentacdo da empresa

Por questdes de confidencialidade, ndo seré citado o nome da empresa em estudo ao longo

do presente projeto.

A empresa, fundada em 2005, sita no concelho de Coimbra é especializada na producgéo e
comercializacdo de alimentos de padaria, pastelaria, gelataria, croissanteria, gelataria e

sobremesas ultracongelados.

A empresa possui uma unidade fabril e um centro logistico e administrativo, com
instalagBes com capacidade para armazenagem, em sistema automatico de armazenagem
vertical, para 700 paletes e com uma frota de veiculos distribuicéo de frio negativo (-18°C).
De notar que a unidade fabril se encontra a uma distancia de 30km do centro logistico e

administrativo.

A empresa possui, ainda, duas delegaces, uma em Lisboa e outra no Porto. Face ao

exponencial crescimento, a empresa subcontrata servicos de armazenamento e distribuicéo.

Atualmente a empresa possui 150 colaboradores, das quais 90 estdo alocados a unidade
fabril.

Além de toda a expansdo e constante modernizacdo da unidade de producdo, foram
desenvolvidos e consolidados ao longo dos anos, uma vasta gama de produtos
ultracongelados de padaria, pastelaria, croissanteria, sobremesas e gelataria. A gama de
produtos compreende uma grande variedade de massas, formatos e tamanhos, atualmente
com 250 referéncias diferentes. Paralelamente a empresa comercializa cerca de 150

produtos de outros produtores.

A empresa atua no mercado interno e externo, tentando em cada momento adequar 0s seus
produtos as necessidades especificas de cada mercado. A gama de produtos é transversal e
estd vocacionada para satisfazer as necessidades do canal HORECA e da grande

distribuicédo (hipermercados e supermercados).

4.1. Certificacéo

A empresa tem implementado, desde 2013, a norma ISO 22000:2005, no entanto 0 que

inicialmente parecia uma vantagem, no presente parece nao ir ao encontro da exigéncia do
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mercado e imposicdo dos seus clientes. Atualmente a empresa tem sofrido uma grande

pressdo por parte dos clientes para a implementacdo de normas reconhecidas pelo GFSI.

Assim, face a exigéncia do mercado britanico e imposicao de clientes, a empresa adicionou

aos seus objetivos para 2017 a obteng&o da certificagdo BRC Food.

De forma a permitir a certificacdo e preparar a empresa para o fabrico de produtos mais
adaptados as novas exigéncias dos consumidores, mercados e desafios da globalizacao e,
por conseguinte, marcar a diferenca no setor de atividade, a unidade fabril encontra-se

atualmente numa fase inicial de restruturagéo e ampliagéo.

Para 0 novo processo de certificacdo a empresa elegeu como OC a APCER, entidade com a
qual obteve a certificacdo 1SO 22000:2005.

A empresa atualmente apresenta, de acordo com a tipologia de produtos, 5 planos HACCP:

- Pastelaria

- Gelataria

- Padaria

- Croissanteria

- Sobremesas

De acordo com o referencial em estudo, é responsabilidade da empresa fornecer as
informacdes adequadas e precisas ao OC, detalhando os produtos que fabrica e as
tecnologias de processo que utiliza, para permitir que o organismo de certificacédo
selecione uma equipa auditora com as habilitacdes necessarias. Os auditores devem ser
qualificados para auditar a categoria de produtos em questdo. De acordo com a listagem
de categorias referidas no referencial, os produtos produzidos pela empresa em estudo
encaixam-se nas categorias 3 (Produtos preparados crus a base de carne ou legumes), 7
(Lacticinios, ovos liquidos), 10 (Refei¢cdes, sanduiches e sobremesas prontas a consumir) e
14 (Produtos de padaria).

O ambito da certificacéo ird abranger apenas os produtos produzidos na unidade fabril e ird
incluir o armazém logistico, uma vez que se encontra sob controlo direto da gestdo e num

raio inferior a 50km. A gestdo de topo ndo pretende adicionar o moédulo voluntario
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“comercializagdo”, assim sendo os produtos adquiridos a outros produtores ficam

excluidos do ambito.

A gestdo de topo prevé a conclusdo das obras de reestruturacdo e ampliagdo no més de
setembro deste ano. A norma BRC Food recomenda que, neste caso, seja planeada uma
auditoria interna 3 meses ap6s a conclusdo das obras de modo a comprovar a adaptacdo
eficaz do SGSA.
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5. Verificacdo do SGSA da empresa segundo o referencial BRC Global
Standard for Food Safety

Foi realizada uma verificagdo minuciosa ao SGSA da empresa para aferir o grau de
cumprimento relativamente aos requisitos do referencial BRC Food. Esta verificagdo

incidiu sobre as infra-estruturas, a documentagéo, os procedimentos e praticas da empresa.

As ndo conformidades detetadas foram identificadas como Menores, Maiores ou Criticas

de acordo com o referencial em estudo.

Seguidamente sdo apresentados os requisitos do referencial em estudo e analisada a sua
aplicacdo na empresa. Como referido anteriormente, cada sec¢éo ou subsecdo do referencial
é iniciada com uma declaracdo de intencdes, sendo que esta, por fazer parte da auditoria foi
também classificada. Contudo, o nivel de ndo conformidade atribuido a cada declaracédo de
intencdes ndo se encontra justificado, uma vez que as declaracdes de intencbes espelham o
nivel de conformidade dos requisitos de suporte, que em caso de ndo conformidade, estes

sim encontram-se devidamente justificados.

De forma a dar destaque a declaracdo de intencdes, esta encontra-se identificada e com

grafia distinta.
5.1. Comprometimento da Gest&o de Topo

5.1.1. Comprometimento da Gestdo de Topo e melhoria continua (REQUISITO
FUNDAMENTAL)

Declaracéo de intengdes:
A Gestdo de Topo deve demonstrar o seu total compromisso na implementacdo dos

requisitos do referencial BRC Food e na melhoria continua do SGSA. (NC 1 - Menor)

A empresa em estudo possui uma politica documentada e assinada pela Gestdo de Topo.
Esta encontra-se afixada em locais estratégicos da empresa e é entregue a cada novo

colaborador uma copia da mesma, existindo registos evidenciando essa entrega.

A politica encontra-se esquematizada em objetivos documentados com metas claramente

definidas. Os objetivos sdo monitorizados trimestralmente pelo Gestor do Sistema de
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Gestdo da Seguranca Alimentar (GSGSA) e sdo comunicados a Gestdo de Topo e Equipa

de Seguranca Alimentar (ESA) em reunides também trimestrais.

Anualmente é realizada, com a participacdo do Gestor de Topo, uma revisao ao SGSA de
modo a analisar 0 seu desempenho, no entanto, a empresa ndo contempla aspetos
relacionados com a autenticidade dos produtos, que de acordo com o referencial é um tema

obrigatdrio para a revisdo anual ao SGSA. (NC 2 - Menor)

Os resultados das revisfes sdo documentados e usados para rever 0s objetivos. As decisdes
tomadas sdo comunicadas aos funcionarios pertinentes e as acdes, se aplicavel, sdo

implementadas.

O SGSA da empresa contempla um programa de reunibes para discutir aspetos de
qualidade, seguranca alimentar e legalidade com reporte trimestral a Gestdo de Topo.
Contudo, de acordo com a norma, essas reunides deveriam ter uma periodicidade mensal.
(NC 3 - Menor)

A empresa possui mecanismos de atualizacdo permanente de inovacdes, incluindo
inovacOes técnicas e cientificas, cddigos de praticas do setor, atualizacGes de legislacédo e
de novos riscos em termos de autenticidade atraves de comunicacBes. A empresa em
estudo recebe alertas de inovacBGes do laboratério com que trabalha e da ANIMAC —

Associacdo Nacional dos Industriais de Massas Congelada, entidade da qual é associada.

No presente, por obrigacdo da norma, a empresa encontra-se em fase de registo no portal

online do BRC com o intuito de obter o original da norma.
5.1.2. Estrutura organizacional, responsabilidades e autoridades

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve possuir uma estrutura organizacional e linhas de comunicacéo claras que

ajudem a gestdo da seguranca, legalidade e qualidade dos produtos.

A empresa em estudo tem definidko um organigrama onde evidencia a estrutura
administrativa da empresa. Para conhecimento de todos os colaboradores estdo afixadas
copias do organigrama nos painéis da Qualidade existentes na unidade fabril e na unidade

logistica.
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Todos os colaboradores receberam em suporte documental, com evidéncias de entrega, o
descritivo de funcdes, onde se encontram definidas as principais responsabilidades de cada

um e a substituicdo em caso de auséncia.

Em cada secdo de trabalho encontra-se disponivel, aos colaboradores, um conjunto de
instrugcdes de trabalho documentadas para que possam executar corretamente as suas

tarefas.

Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.

52. O plano de seguranca alimentar - HACCP (REQUISITO
FUNDAMENTAL)

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve ter implementado um plano de seguranca alimentar eficaz e baseado nos
principios HACCP do Codex Alimentarius. (NC 4 - Menor)

A empresa em estudo tem implementado um plano de seguranca alimentar eficaz baseado
nos principios HACCP do Codex Alimentarius que abrange todas as areas da unidade fabril

(producao) e base logistica (armazenamento e distribuicéo).

Dada a importancia deste ponto a empresa apresenta um procedimento documentado —
PD.GS.008 Metologia — onde explica detalhadamente a estrutura do plano HACCP.

5.2.1. A equipa HACCP de seguranca alimentar — Etapa 1 do Codex Alimentarius

De acordo com a norma em estudo, o plano HACCP deve ser desenvolvido e gerido por
uma equipa multidisciplinar e o lider da equipa devera possuir conhecimentos especificos
de HACCP e estar apto a demonstrar competéncia e experiéncia. Os membros da equipa
devem ter conhecimentos do sistema HACCP assim como dos produtos, dos processos e

dos riscos associados.

Na empresa em estudo a equipa HACCP é constituida por membros de varias areas como
gestdo, producdo, manutencéo, qualidade, desenvolvimento e logistica. A equipa € liderada
por uma Engenheira Alimentar, com 10 anos de experiéncia em HACCP e com formacéo
certificada de 16 horas no referencial BRC Food. Todos os elementos da ESA receberam

igualmente formacdo em HACCP.
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Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.
5.2.2. Programas de pré-requisitos

O SGSA da empresa em estudo contempla os seguintes programas de pré-requisitos

documentados:

e Limpeza e desinfecdo;

e Controlo de pragas;

e Controlo da agua;

e Manutencgéo de equipamentos e instalagoes;
e Higiene pessoal,

e Selecdo e avaliacao de fornecedores;

e Formacdo do pessoal;

e Transporte;

e Residuos;

e Contaminacdes cruzadas e gestao de alergénios.

No entanto, é possivel constatar que dado o atual layout das instalagdes as contaminacdes
cruzadas sé&o um tema critico e que deve ser melhorado. (NC 5 - Menor)

De referir que um dos grandes objetivos da ampliacdo e reestruturacdo da fabrica é isolar a
zona da padaria, tornando-a numa é&rea totalmente independente das restantes areas,
evitando desta forma a acumulacdo de farinhas por toda a fabrica. A zona de armazém sera
também ampliada para permitir a separacdo das matérias-primas por classes de potenciais

alergénios

Com a reestruturacdo da fabrica serd possivel o estabelecimento de programas

documentados mais solidos no que respeita as contaminagdes cruzadas.
5.2.3. Descricéo do produto — Etapa 2 do Codex Alimentarius

A empresa elabora para cada produto acabado uma ficha de especificagdo com as

informac0es relevantes sobre a seguranca alimentar, nomeadamente:

e Composicdo e origem dos ingredientes;
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e Estado do produto  (produto  cozido ultracongelado/produto  cru
ultracongelado/produto pré-cozido ultracongelado/produto pronto a consumir
ultracongelado);

e Caracteristicas da embalagem e paletizacdo (inclui pesos, dimensdes e tipo de
material);

e Condigdes de armazenamento e distribuicdo (-18°C com 3 graus de tolerancia
durante a distribuig&o);

e Prazo de validade previsto nas condi¢cdes de armazenamento e uso devidos;

e Condicgbes de preparacao e prazos de validade apds preparacao;

e Informacéo nutricional;

e Caracteristicas microbiolégicas, fisicas e quimicas;

e Alergénios (presentes e expectaveis);

e Parametros organoléticos;

e Cliente e publico-alvo.

No Anexo Il é apresentado o modelo de ficha de especificacdes de produto acabado

utilizado pela empresa em estudo.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.
5.2.4. Identificacdo do uso esperado — Etapa 3 do Codex Alimentarius

A empresa indica nas fichas de especificacbes do produto acabado o seu uso pretendido
por parte do consumidor final, o grupo alvo de consumidores e 0s possiveis locais de venda

associados.

De um modo geral, os produtos fabricados pela empresa destinam-se a serem vendidos
através do canal HORECA e da grande distribuicédo (super e hipermercados). Desta forma,
0s produtos séo consumidos pela populacédo em geral, incluindo grupos de risco, tais como

criangas, gravidas, idosos e individuos imunodeprimidos.

Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.
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5.2.5. Construcéao de fluxogramas— Etapa 4 do Codex Alimentarius

A empresa documentou os fluxogramas de fabrico dos seus produtos, com indicacdo da
entrada de matérias-primas e materiais de embalagem, bem como a sequéncia e interacdo
dos processos. Os residuos e o reprocessamento, quando aplicavel, foram também

considerados na elaboracao dos fluxogramas.

Dada a enorme diversidade de produtos, os 5 fluxogramas existentes encontram-se
construidos por tipologia de produto (padaria, pastelaria, gelados, croissanteria e

sobremesas).

A titulo de exemplo o fluxograma relativo aos produtos de pastelaria é apresentado no

anexo V.

A norma obriga a que os fluxogramas contemplem as areas onde ocorrem as etapas de
riscos, no entanto, constatou-se que os fluxogramas da empresa ndo contemplam este

pressuposto. (NC 6 - Menor)
5.2.6. Verificacao dos fluxogramas — Etapa 5 do Codex Alimentarius

A ESA da empresa verifica a precisdo dos fluxogramas anualmente. De forma a evidenciar
estas verificacOes, pos analise e alteracdo, caso se justifique, os fluxogramas sao datados e

assinados por todos os elementos constituintes da ESA.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.

5.2.7. ldentificacdo e analise de potenciais perigos, e definicdo de medidas de controlo

— Etapa 6 do Codex Alimentarius, Principio 1

De acordo com a norma, a ESA deve identificar e registar todos os potenciais perigos que
sdo expectaveis de ocorrer em cada fase relacionada com os produtos, com 0s processos ou
com as instalagdes. A listagem deve incluir os perigos presentes nas matérias-primas e 0s
gue podem ser introduzidos durante o processo. A ESA deve ainda estabelecer as medidas

de controlo necessarias para eliminar um perigo ou reduzi-lo a niveis aceitaveis.
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Dada a enorme diversidade de produtos acabados, a analise de perigos na empresa em
estudo é conduzida por tipologia de produtos e 0s perigos sdo categorizados em perigos

quimicos, bioldgicos, fisicos e alergénios.
Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.

5.2.8. Determinacéo de Pontos Criticos de Controlo — Etapa 7 do Codex Alimentarius

— Principio 2

De acordo com 0 BRC Food os Pontos Criticos de Controlo (PCC’s) devem ser etapas que
contém perigos que, ao serem controlados, previnem ou eliminam perigos ou os reduzem
para niveis aceitaveis. Se um perigo é identificado numa etapa onde € necessario controlo,
mas este nédo existe, o produto ou o processo deve ser modificado nessa mesma etapa ou na

anterior, ou até mesmo em etapa posterior de forma a atuar como medida de controlo.

Do estudo HACCP realizado na empresa resultaram os seguintes PCC’s:

- PCC 1 — Armazenamento de matéria-prima a temperatura controlada

- PCC 2 - Confecéo de recheios a base de carne

- PCC 3 — Incorporacéo de aditivos

- PCC 4 — Fritura

- PCC 5 - Ultracongelacéo

- PCC 6 — Armazenamento de produto acabado a temperatura controlada

- PCC 7 — Transporte a temperatura controlada

- PCC 8 — Armazenamento de produto acabado a temperatura controlada — entreposto

logistico

O PCC 3 e PCC 4 estdo associados a perigos guimicos, estando o primeiro relacionado
com um excesso na quantidade de aditivos e o segundo com a formagdo de compostos

polares.

Os restantes PCC’s estdo fortemente associadas ao controlo de tempo e/ou temperatura. O
controlo destes dois parametros € fundamental, porque permitem reduzir para niveis
aceitaveis a flora microbiana ou evitar o crescimento de microrganismos nos produtos

finais.
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Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.

5.2.9. Estabelecimento de limites criticos para os Pontos Criticos de Controlo — Etapa

8 do Codex Alimentarius — Principio 3

De acordo com a norma, para cada PCC, deve ser definido o limite critico apropriado de
forma a identificar claramente se o processo esta dentro ou fora de controlo. Os limites
criticos devem, sempre que possivel, ser mensuraveis e baseados em orientacdes

fidedignas.

A empresa em estudo tem definido os limites criticos para cada PCC com base na
legislacdo em vigor, em codigos do setor, no referencial BRC Food e no Food Code,
conjunto de recomendacdes publicadas pela organizacdo Food and Drug Administration
(FDA).

Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.

5.2.10. Estabelecimento de um sistema de monitorizacdo para cada PCC — Etapa 9 do
Codex Alimentarius — Principio 4

Deve ser estabelecido, segundo a norma, um procedimento de monitorizacdo para cada
PCC de forma a garantir o cumprimento dos limites criticos. Este sistema deve estar apto a

detetar a perda do controlo de algum PCC e providenciar rapidamente uma agéo corretiva.

A empresa em estudo possui um plano de monitorizacdo para cada PCC de forma a serem

tomadas acdes corretivas, sempre que necessario, com a maior brevidade possivel.

De acordo com a norma, os registos relacionados com o controlo dos PCC devem incluir a
data, a hora, o resultado da verificacdo e a assinatura do responsavel. No entanto, contatou-

se que os registos dos PCC’s 2, 3 e 4 ndo incluem a hora. (NC 7 - Menor)

No Anexo V é apresentado o modelo da ficha de producéo utilizada para a confecéo de
recheios carneos, que entre outros dados, como por exemplo a introducdo dos lotes das
materias-primas é também efetuado o controlo do PCC 2 — Confe¢éo de recheios a base de
carne. E possivel verificar a inexisténcia de um campo para a colocagio da hora em que é

realizado o registo da temperatura no final da confecé&o.
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Por motivos de confidencialidade os ingredientes e respetivas quantidades assim como o
processo de elaboracéo foram eliminados da ficha de produgéo.

5.2.11. Estabelecimento de um plano de acles corretivas — Etapa 10 do Codex

Alimentarius — Principio 5

Segundo a norma, a ESA deve especificar e documentar as ages corretivas a serem
tomadas quando os procedimentos de monitorizacdo indicam que existe uma falha em
algum limite de controlo ou quando os resultados indicarem uma tendéncia para a perda de
controlo. A especificacdo deve incluir a acdo a ser tomada e a pessoa ou departamento

responsavel pela mesma.

A empresa em estudo tem implementado um sistema de monitorizacdo de PCC’s e
definidas as acOes corretivas necessarias para contornar e resolver os possiveis problemas

que possam surgir ao longo da cadeia de producao.
Nesta subsecc¢ao ndo foram encontradas NC.

5.2.12. Estabelecimentos de procedimentos de verificagdo — Etapa 11 do Codex

Alimentarius — Principio 6

Os procedimentos de verificacdo devem, de acordo com a norma, ser estabelecidos de
forma a confirmar que o plano HACCP, assim como os controlos dos programas de pré-

requisitos estdo corretos. As atividades de verificacdo podem incluir:

e Auditorias;

e Revisdo dos registos onde os limites aceitaveis foram excedidos;

e Reviséo das reclamacdes dos clientes e ndo conformidades detetadas pelas autoridades
competentes;

e Analise das acOes de recolha e retirada de produtos do mercado;

e Resultados dos controlos analiticos.
Os resultados das verificagdes devem ser registados e comunicados a ESA.

A empresa em estudo possui procedimentos de verificacdo que asseguram que os PCC’s,
procedimentos de monitorizac&o e limites criticos sdo apropriados e que as a¢Oes corretivas

séo executadas corretamente. Neste sentido, a empresa realiza verificagdes ao programa de
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pré-requisitos e ao sistema HACCP. Estas verificacOes sdo efetuadas por membros internos
da empresa, incluindo 0 GSGSA, e por auditor externo aquando da realizacdo de auditorias

externas.
Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.

5.2.13. Manutengdo de documentos e registos do sistema HACCP - Etapa 12 do
Codex Alimentarius — Principio 7

De forma a satisfazer este ponto, a norma indica que a documentacdo e 0S registos
guardados devem ser suficientes para comprovar que a empresa controla e mantém de
forma assertiva uma boa gestdo do programa de pré-requisitos e do controlo do plano
HACCP.

A empresa encontra-se em conformidade com este requisito, na medida em que todos os
registos sdo preenchidos adequadamente pelos colaboradores e encontram-se disponiveis

nos locais definidos.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.
5.2.14. Revisédo do Plano HACCP

A norma impera a que a ESA reveja o plano HACCP e o programa de pré-requisitos no
minimo anualmente ou caso verifique que qualquer mudanca no processo possa afetar a

seguranca do produto.

As revisoes, de acordo com o referencial em estudo, devem incidir em pontos cruciais para

0 produto, tais como:

e Mudangas nas matérias-primas ou nos fornecedores;

e Mudangas de ingredientes/receita;

e Mudangas nas condigOes de processamento ou no equipamento;

e Modificacdo do lay-out das instalagdes;

¢ Mudangas na embalagem, condi¢des de armazenamento e distribuicao;
e Alteracdo do uso esperado pelo consumidor;
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e Na presenca de um novo risco emergente;
e  Apds uma retirada ou recolha;
e Desenvolvimento da informag&o cientifica.

As alteragdes efetuadas deverdo ser incorporadas no plano HACCP e/ou no programa de
pré-requisitos, devidamente documentadas e validadas.

De forma a dar cumprimento a este ponto a empresa desenvolveu um procedimento
documentado — PD.GS. 004 Revisdo do Sistema — que engloba a totalidade dos pontos

acima mencionados.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.

5.3. Sistema de gestéo da qualidade e seguranca alimentar

5.3.1. Manual de qualidade e seguranca alimentar

Declaracéo de intencgdes:
Os processos e procedimentos da organizacao que permitem ir ao encontro dos requisitos
da norma devem ser documentados de modo a permitir uma aplicagdo consistente,

facilitar a formacao e suportar o devido cuidado na producéo de produtos seguros.

A norma impera a que procedimentos, métodos e praticas de trabalho de uma empresa
estejam compilados na forma de um manual da qualidade. O manual deve conter uma
linguagem adequada, ser legivel, sem ambiguidades e ser suficientemente detalhado para

permitir uma correta aplicacdo, quando aplicavel, pelos funcionarios.

A empresa possui um dossier onde se encontra compilada toda a informacéo essencial para

0 SGSA, nomeadamente procedimentos, pre-requisitos e instrugdes de trabalho.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.

5.3.2. Controlo de documentos

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve possuir um sistema eficaz de controlo de documentos para garantir que
apenas as versdes corretas dos documentos, incluindo os impressos usados nos registos,

estao disponiveis e em uso.
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A empresa em estudo possui um procedimento documentado para controlo de documentos
— PD.GS. 001 — Documentos, Registos e Dados — que inclui a listagem dos documentos em
vigor, 0 método de codificacdo e autorizacdo, o registo do motivo de mudancas ou

alteracdes e o sistema de controlo de documentos obsoletos.

Toda a documentagdo externa, sempre que possivel € mantida em pastas informaticas, caso

ndo seja possivel é arquivada fisicamente em dossiers.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.

5.3.3. Preenchimento e manutencéo de registos

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve manter registos genuinos para demonstrar o controlo eficaz da seguranca,

legalidade e qualidade dos produtos.

Na empresa em estudo, 0s registos encontram-se legiveis e sdo arquivados em pastas
préprias devidamente identificadas e mantidos em ambiente adequado, permitindo a sua

preservacao durante um periodo de 3 anos, evitando assim perdas ou danos.

Os registos de rececdo de matérias-primas e expedi¢cdo de produtos acabados sdo
executados num software de gestdo e os registos de temperaturas das camaras de matérias-
primas, produtos intermédios e produtos finais sdo geridos por um software certificado
para a monitorizacao de temperaturas. Nestes casos, de modo a evitar a perda de dados, sdo
realizadas cépias de seguranca.

Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.

5.3.4. Auditorias internas (REQUISITO FUNDAMENTAL)

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve ser capaz de demonstrar que verifica a eficacia do seu plano de segurancga

alimentar e a implementagéo dos requisitos da norma.

A empresa apresenta um procedimento documentado para a realizagdo de auditorias
internas — PD.GS.002 — Auditorias Internas —, onde consta a programacao, 0s requisitos
minimos da equipa auditora, a preparagéo e realizacdo da auditoria e 0 modo de tratamento

as constatacdes observadas.
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O GSGSA da empresa elabora anualmente um plano de auditorias com a planificacéo e
calendarizacéo das atividades especificas e areas a serem auditadas, de modo a que todo o
SGSA seja auditado. No procedimento documentado esta ainda definido que a empresa

pode agendar auditorias extraplano sempre que se justifique.

De acordo com o procedimento documentado da empresa, 0s auditores devem ser
independentes a empresa e devem demonstrar, através do envio de documentacdo, ter a

formagéo exigida.

Para além das auditorias internas a empresa apresenta ainda um programa de inspecoes
documentadas para garantir que o ambiente e 0s equipamentos se mantém adequados.
Estas inspecOes incluem a verificagdo da higiene e a identificacdo de riscos das instalacfes

e equipamentos. Estas inspe¢des sdo realizadas mensalmente pelo GSGSA.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.

5.3.5. Aprovacdo e monitorizacdo do desempenho dos fornecedores de materias-

primas

5.3.5.1. Gestdo de fornecedores de matérias-primas e de materiais de embalagem
(REQUISITO FUNDAMENTAL)

Declaracéo de intengdes:

A organizacao deve ter um sistema eficaz de aprovacdo e monitorizagdo do desempenho
dos seus fornecedores para garantir que 0s potenciais riscos das matérias-primas e
materiais de embalagem, em termos de seguranca, autenticidade, legalidade e qualidade

do produto acabado séo entendidos e controlados. (NC 8 - Maior)

De acordo com a norma, a empresa deve levar a cabo uma avaliacdo de risco documentada
para cada matéria-prima ou grupo de matérias-primas, de modo a identificar potenciais
riscos para a seguranca, legalidade e qualidade dos produtos. A avaliacdo deve ter em
consideracdo o potencial de contaminagdo por alergénios, o risco de corpos estranhos, a
substituicdo ou fraude, e a contaminagdo microbiologica e quimica. De realcar que a
significancia da matéria-prima na qualidade do produto acabado deve ser também

considerada na avaliacéo.
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A avaliagdo de risco, segundo a norma, deve ser considerada como a base para a aceitacéo
das matérias-primas, bem como para 0s processos de selecdo e monitorizacdo de

fornecedores. A norma obriga a que esta avaliacdo seja revista, no minimo, anualmente.

A empresa em estudo ndo realiza uma avaliag¢do de risco as suas matérias-primas. Todas as
matérias-primas sdo tratadas de forma semelhante pelo que é considerado uma nao

conformidade maior. (NC 9 - Maior)

A empresa em estudo apresenta um procedimento documentado de aprovacdo e
monitorizacdo continua dos fornecedores — PD.AP.001 — Selecdo e Avaliacdo de
Fornecedores — para garantir que todos os seus fornecedores de matérias-primas, incluindo
os dos materiais de embalagem, cumprem com a legislagdo em vigor e garantem a

seguranca e qualidade dos seus produtos.

Contudo, o procedimento existente na empresa, de aprovacdo e monitorizacdo ndo é
baseado no risco das matérias-primas que fornecem. Todos os fornecedores sdo avaliados

apenas através de questionarios. (NC 10 - Maior)

Segundo a norma, o procedimento deve incluir um ou uma combinacdo dos seguintes

aspetos:

- Certificacdo (apenas numa norma reconhecida pelo GFSI);

- Auditorias a fornecedores (o ambito da auditoria deve incluir a seguranca do produto, a

rastreabilidade, a revisdo do HACCP e as boas praticas de fabrico);

- Questionarios (apenas para fornecedores considerados de baixo risco).

Segundo os requisitos da norma, quando a aprovacao for baseada em questionarios, estes
devem ser reenviados a cada 3 anos e deve ser solicitado aos fornecedores para reportarem
a empresa as alteragdes significativas que ocorrerem durante esse intervalo de tempo.
Como referido anteriormente a empresa recorre apenas a este sistema para o controlo dos

seus fornecedores, independente do seu risco, razdo pela qual foi atribuida a NC 10.

A informacéo requerida para permitir a aprovacdo do fabricante deve, segundo a norma,

ser obtida diretamente do agente/intermediario ou diretamente do fornecedor, exceto nos
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casos em que o agente/intermediario seja certificado pela norma BRC Global Standard for

Agents and Brokers.

De acordo com a norma, caso a empresa adquira matérias-primas a agentes e
intermediarios, esta deve conhecer a identidade do ultimo fabricante ou embalador. No
entanto, constatou-se que a empresa em estudo ndo tem qualquer procedimento para a
identificacdo do ultimo fabricante ou embalador das matérias-primas adquiridas a agentes/

intermediarios. (NC 11 - Menor)

5.3.5.2. Procedimentos de aceitacdo e monitorizacdo das matérias-primas e material

de embalagem

Declaragéo de intengdes:
Os controlos na aceitacdo de matérias-primas, incluindo material de embalagem, devem
garantir que estes ndo colocam em causa a seguranca, legalidade e qualidade dos

produtos e, onde aplicavel, quaisquer alegacdes em termos de autenticidade.

De acordo com a norma, deve ser definido um procedimento documentado para controlo a
rececdo com base no risco e uma lista de matérias-primas que inclua a descri¢cdo dos
critérios de aceitacdo das matérias-primas e material de embalagem. A aceitacdo das
matérias-primas e material de embalagem para uso deve ser feita com base em amostragem

e teste, controlo visual, certificados de andlises e/ou certificados de conformidade.

A empresa tem instru¢cGes documentadas com as premissas a verificar aquando a rececéo
das matérias-primas e material de embalagem. A libertacdo é feita mediante inspecdo
visual as embalagens, verificacdo da rotulagem e estado de higiene do veiculo. Para
produtos refrigerados e ultracongelados € solicitado o registo das temperaturas de
transporte e é verificada a temperatura do produto in loco. De realcar que s&o mantidos

registos dessas verificagoes.

No caso de produtos mais sensiveis e de grande relevancia para o produto final, como € o
caso da farinha e do ovo liquido a empresa exige aos seus fornecedores boletins analiticos

a cada entrega.

Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.
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5.3.5.3. Gestao dos fornecedores de servicos

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve ser capaz de demonstrar que quando contrata servigos, estes Sao
apropriados e que quaisquer riscos que coloquem em causa a seguranca, legalidade e

qualidade foram avaliados para assegurar a existéncia de controlos adequados.

O procedimento documentado de avaliacdo e selecdo de fornecedores existente na
empresa, inclui também os prestadores de servicos e nele estdo indicados 0s requisitos

minimos que cada prestador de servigos deve apresentar.
A empresa recorre aos seguintes servigos externos:

e Controlo de pragas;

e Formacdo;

e Servico de lavandaria;

e Servicos de manutencéo;

e Transporte e armazenamento;

e Andlises laboratoriais;

e Gestdo dos residuos;

e Calibracdo/verificacdo de equipamentos;
e Auditorias;

e Servicos de Saude e Seguranca no Trabalho.

Estdo definidos e documentados os contratos ou acordos formais existentes entre a empresa
e o0s seus fornecedores que definem as expectativas dos servigos contratados e que
garantem ndo existir potenciais riscos para a seguranca alimentar provenientes dos servigos

que prestam a empresa.
Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.

5.3.5.4. Gestao dos processos subcontratados de processamento ou embalamento

Este requisito ndo ¢ aplicavel a empresa em estudo, pelo que nédo sera analisado.
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5.3.6. Especificagdes

Declaracéo de intengdes:
Devem existir especificacbes para matérias-primas, incluindo materiais de embalagem,
produtos acabados e quaisquer produtos ou servigos que possam afetar a integridade do

produto acabado.

De acordo com a norma em estudo as especificagfes devem assegurar a conformidade com

0s requisitos aplicaveis de seguranca alimentar e legislacéo.

A empresa solicita, analisa e mantém em arquivo as fichas de especificacdo das matérias-
primas, incluindo o material de embalagem. No que respeita aos produtos finais, sao
elaboradas pelo GSGSA fichas técnicas para todos os produtos, onde consta toda a
informac&o relevante sobre o produto, nomeadamente as suas caracteristicas sensoriais; 0s
ingredientes que o compdem; os alergénios existentes e que eventualmente poderdo existir;
a auséncia de OGM’s; as caracteristicas microbiologicas, fisicas e quimicas; o prazo de
validade; o modo de preparacdo; o tipo de embalagem; a forma de paletizagdo e as

condicdes de armazenamento e transporte.

O Anexo 11 apresenta o formulario utilizado pela empresa para a elaboracdo das fichas de

técnicas dos produtos acabados.

De acordo com a norma, as especificacdes devem ser revistas sempre que se altera o
produto ou, pelo menos, de 3 em 3 anos. As fichas de especificacdo, na empresa, sao
revistas sempre que se justifique, no entanto, a empresa ndo tem definido um periodo
minimo para a revisdo das especificacdes no caso de ndo terem existido alteracdes ao
produto. (NC 12 - Menor)

5.3.7. Acdes corretivas e preventivas (REQUISITO FUNDAMENTAL)

Declaracéo de intengdes:
A organizacdo deve demonstrar que utiliza a informacéo de falhas que identifica ao nivel

do SGSA para fazer as corre¢fes necessarias e prevenir ocorréncias.

A empresa utiliza a informacdo das falhas que sdo identificadas no SGSA como base para

efetuar as correces necessarias e prevenir a recorréncia dessas falhas.

38



Estd implementado na empresa o procedimento documentado — PD.GS.003 — Resolucéo de
Problemas e Gestdo da Melhoria — para tratar e corrigir falhas identificadas ao nivel da

qualidade e seguranca alimentar que inclui:

e Identificacdo clara da ndo conformidade;

e Auvaliacdo das consequéncias por pessoa;

e Acdo para tratar a situagéo de imediato;

e Prazo para a correcao;

e Pessoa responsavel pela correcéo;

e Acompanhamento da eficacia das medidas corretivas;

e Identificacdo da causa principal da ndo conformidade e implementacdo de

quaisquer acdes necessarias para prevenir a recorréncia.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.
5.3.8. Controlo do produto ndo conforme

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve garantir que qualquer produto que se mostre fora das especificacdes €

controlado de forma a prevenir a sua libertagao.

A empresa em estudo tem definido um procedimento documentado — PD.GS.005
Incidentes e Resposta a Emergéncia -, que permite assegurar que o produto ndao conforme

com os requisitos especificados é impedido de ser utilizado inadvertidamente.

No procedimento da empresa encontra-se definido que qualquer colaborador que detete
uma ndo conformidade deve informar o0 GSGSA ou o Responsavel da Se¢do onde se
encontre. Em seguida é preenchido o Registo de Ocorréncias, pelo GSGSA, para posterior
analise e decisdo. Até ser tomada uma decisdo o0s produtos sdo tratados como néo
conformes, ou seja, sdo segregados, identificados e colocados em zona destinada a esse

fim.
Consoante a analise do ocorrido, o produto na empresa pode ser tratado da seguinte forma:

- Incluido novamente no processo, caso o produto cumpra com 0s requisitos legais e de

seguranca e qualidade alimentar.
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- Doado a institui¢es de beneficéncia da regido, no caso de o produto ser seguro do ponto
de vista alimentar, mas que, por algum motivo, se encontre fora das especificacdes

pretendidas.

- Eliminado, caso o produto ndo esteja apto para 0 consumo humano.
Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.

5.3.9. Rastreabilidade (REQUISITO FUNDAMENTAL)

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve estar apta a rastrear todos os lotes de matérias-primas (incluindo
embalagens) dos seus fornecedores, desde todos 0s estagios da producdo até a entrega ao

consumidor e vice-versa. (NC 13 - Maior)

Para fazer face a este pressuposto, a norma obriga a que os produtos sejam identificados e
que a empresa leve a cabo, no minimo anualmente, um teste de rastreabilidade que abranja
toda a gama de produtos. O teste deve ser efetuado em ambos os sentidos, incluir balangos

de massa e deve ser obtida no prazo maximo de 4 horas.

A empresa em estudo dispde de um procedimento documentado que define a identificacdo
dos lotes de produtos finais e a sua ligacdo com os lotes de matérias-primas — PD.GS.007
Rastreabilidade. O sistema de rastreabilidade adotado baseia-se na introdugdo dos

seguintes dados em suporte em papel e num software de gestéao:

- Rececdo de matérias-primas e material de embalagem (software de gestdo) —
identificacdo da matéria-prima, fornecedor, lote, validade, quantidade e n® do documento

de venda;

- Setor de producdo (suporte papel) — identificacdo do produto final, data de fabrico,

quantidade e lotes das matérias-primas utilizadas, incluindo o material de embalagem;

- Expedicao (software de gestdo) — data da expedicdo, identificagdo do produto a expedir,

quantidade, lote e identificacdo do destinatario.

A empresa em estudo realiza anualmente somente um teste de rastreabilidade a um unico

produto e apenas em um sentido, do produto acabado a matéria-prima. Contudo, de acordo
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com a norma, deveriam ser realizados no total 5 testes de rastreabilidade de forma a
abranger as 5 categorias de produtos existentes, realizados nos dois sentidos (da matéria-
prima ao produto acabado e do produto acabado a matéria-prima) e incluir balancos de
massa. (NC 14 - Maior)

A norma impera, ainda, a que a empresa garanta que os seus fornecedores de matérias-
primas, incluindo os de material de embalagem, tenham um sistema de rastreabilidade
eficaz. Quando um fornecedor tenha sido aprovado com base em questionarios, a norma
indica que deve ser levado a cabo uma verificacdo do sistema de rastreabilidade do
fornecedor na primeira aprovacdo e depois, pelo menos de 3 em 3 anos. Isto pode ser
conseguido via um teste de rastreabilidade. No entanto, constatou-se que a empresa nédo
testa o sistema de rastreabilidade dos seus fornecedores. A empresa apenas questiona nos
questionarios enviados aos fornecedores se estes ttm um sistema de rastreabilidade

implementado, contudo este ndo é testado. (NC 15 - Menor)
5.3.10. Tratamento de reclamacdes

Declaracéo de intengdes:
As reclamacdes dos clientes devem ser tratadas de uma forma eficaz e a informacéo deve

ser usada para reduzir o nimero de reclamacdes.

Segundo a norma, as reclamacdes devem ser registadas e investigadas. Os dados devem ser

analisados para identificar tendéncias significativas.

Quando ocorrer um aumento significativo em algum tipo de reclamacdo ou uma
reclamacdo grave a norma indica que deve ser levado a cabo uma analise de causas para
implementar melhorias continuas ao nivel da seguranca, legalidade ou qualidade, para

evitar recorréncias. Esta analise deve ser comunicada ao pessoal relevante.

As reclamac6es na empresa séo tratadas de acordo com o procedimento existente — PD.GS.
003 — Resolugdo de Problemas e Gestdo da Melhoria. As reclamagdes sdo rececionadas

pelos comerciais e encaminhadas por estes para 0 GSGSA que é responsavel por:

- Registar a reclamacéo;
- Anexar toda a documentacao relevante;

- Analisar e dar seguimento ao produto devolvido, quando aplicavel.
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Caso a reclamacdo ndo seja considerada valida, o cliente da empresa em estudo é
informado das razGes que levaram a ndo-aceitacdo da reclamacéo. Se valida, 0o GSGSA em
conjunto com o Responsavel de Producdo define as acfes a implementar de forma a

solucionar o problema.

Apds a analise, € comunicada a decisdo aos servicos administrativos/faturacdo, para
efetuarem a respetiva regularizacdo comercial com o cliente e em funcdo dessa decisao,

caso exista necessidade, proceder ao respetivo acerto no stock final.

O GSGSA efetua trimestralmente uma andlise as reclamac6es com o objetivo de identificar

a existéncia de tendéncias significativas.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.

5.3.11. Gestéao de incidentes, recolha e retirada do produto

Declaragéo de intengdes:
A empresa deve ter um plano e um sistema implementado para gerir eficazmente os
incidentes e permitir a retirada ou recolha de produtos caso seja necessario. (NC 16 —

Menor)

De acordo com a norma, devem estar documentados procedimentos de gestdo de incidentes
e de situacBes potencialmente urgentes com impacto a nivel da seguranca, qualidade e

legalidade dos produtos. Os incidentes podem incluir:

¢ Rutura de servicos indispensaveis (agua, eletricidade, entre outros);
e Eventos como fogo, inundagdes ou desastres ambientais;

e Contaminagdo maliciosa ou sabotagem.

Os documentos referentes aos procedimentos de recolha e retirada de produtos devem

conter, de acordo com o referencial, as seguintes premissas:

e Identificacdo da equipa de gestdo de recolha do produto, clarificando as
responsabilidades de cada elemento;

e Guia de orientacdo na decisdo se o produto necessita de ser recolhido ou retirado do

mercado;
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e Lista de contactos importantes (incluindo contactos disponiveis 24h/dia);

e Um plano de comunicacdo que forneca informacdo aos fornecedores, clientes,
autoridade competente e o tempo de agéo;

e Agéncias externas que possam ajudar se necessario (laboratorios, autoridade
competente, entre outros);

e Plano logistico que englobe rastreabilidade, retirada ou eliminacéo e reposi¢do do

stock;

O procedimento deve ser testado no minimo anualmente e devem ser mantidos os registos
do teste, incluindo a monitorizacéo das atividades chave. Os resultados do teste devem ser

usados para melhorar o procedimento.

A empresa possui implementado os procedimentos PD.GS.005 — Incidentes e Resposta a
Emergéncia e PD.GS.007 — Retirada do Produto, que ddo resposta as premissas acima
descritas. Neste procedimento esta estabelecida uma equipa de gestdo (grupo de crise) que
se reunira, sempre que se justifique, para tomar a decisdo em relacdo aos procedimentos a

adotar.

Todos os lotes reclamados podem ser comparados com amostras de arquivo (holdbacks)
que sdo guardadas no minimo até 2 anos apos a sua producdo. As analises a estes lotes

podem identificar situacdes de contaminagdo maliciosa.

Constatou-se que o procedimento PD.GS.007 — Retirada do Produto, em caso de recolha,
contempla apenas a obrigacdo de informar as entidades oficiais, no entanto, a norma obriga
ainda a que esta situacdo seja também reportada ao OC num prazo maximo de trés dias

apos a decisao de efetuar a recolha do produto. (NC 17 - Menor)

Foi ainda possivel constatar que a empresa nao tem uma lista com os contactos dos seus
clientes fora do horario de trabalho, razdo pela qual foi considerada outra néo
conformidade. (NC 18 - Menor)

De referir que as instalacGes da empresa em estudo encontram-se protegidas com camaras
de videovigilancia posicionadas estrategicamente e ligadas a uma central de seguranca, de

forma a minimizar a possibilidade de ataques maliciosos aos produtos.
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5.3.12. Focalizag¢ao no cliente e comunicagéo

Declaracéo de intengdes:
A organizacdo deve garantir que quaisquer politicas ou requisitos especificos de clientes

sao entendidos, implementados e claramente comunicados aos funcionarios.

O GSGSA da empresa em estudo é o responsavel pela implementacdo dos requisitos dos
seus clientes e de fazer chegar a informacdo aos seus colaboradores através de instruces
de trabalho. Foi possivel constatar que este ponto se encontra devidamente aplicado na

empresa.
Nesta subsecc¢ao ndo foram encontradas NC.
5.4. InstalagGes

5.4.1. Exterior

Declaracéo de intencgdes:
As instalagbes de producdo devem ser estruturadas de forma que o seu tamanho,
localizacé@o, construcédo facilitem a producéo, sem riscos de contaminacdo de forma a

produzir produtos seguros de acordo com os parametros legais.

A unidade fabril da empresa em estudo encontra-se localizada numa zona industrial e as
instalacBes sdo compostas por um Unico edificio rodeado por areas verdes e parqueamento.
As areas externas sdo regularmente tratadas, limpas e mantidas de forma a ndo obstruir

qualquer passagem.

Apesar de a empresa se encontrar numa zona industrial ndo existe na area envolvente

outras industrias que possam colocar em causa a seguranca dos produtos produzidos.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.

5.4.2. Seguranca

Declaracéo de intengdes:

Os sistemas de seguranca devem garantir a protecdo dos produtos contra o roubo ou
contaminagdo intencional enquanto estes estiverem dentro do perimetro da empresa. (NC
19 - Menor)
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De acordo com a norma, a empresa deve elaborar uma avaliacdo de risco a seguranca das
instalacOes e dos potenciais riscos para o produto resultante de qualquer ato deliberado
destinado a alterar ou a contaminar o produto. As areas devem, posteriormente, ser
identificadas de acordo com o risco e a avaliacdo deve ser repetida, pelo menos

anualmente.

A empresa em estudo ndo apresenta uma avaliacdo de risco documentada, no entanto tem
definidos procedimentos que diminuem a probabilidade de contaminac6es intencionais,

pelo que este ponto é considerado uma nao conformidade menor. (NC 20 - Menor)

Para a avaliacdo de risco documentada 0 GSGSA da empresa pode recorrer ao referencial
PAS 96:2014 — Guide to Protecting and Defending Food and Drink From Deliberate

Attack para orientacdo.

A empresa em estudo tem implementado um sistema de video vigilancia que abrange toda
a unidade fabril e logistica. A entrada dos colaboradores na zona de producgdo é também
controlada através de codigos de acessos.

A entrada de visitantes € também controlada. No inicio de cada visita € entregue a cada
visitante um documento com as regras a respeitar. Nesse documento, o Diretor Fabril ou o
GSGSA coloca previamente os dados pessoais do visitante, nomeadamente 0 nome, o
nome da empresa que representa, 0 nimero do cartdo de cidaddo e o motivo da visita. O
visitante apds ler todas as regras implementadas pela empresa rubrica 0 seu nome
garantindo assim que compreendeu e aceitou as regras definidas. Nesse documento é,
ainda, registado o nome do colaborador da empresa que acompanha a visita. Este

documento € posteriormente arquivado numa pasta designada “controlo de acessos”.

O Anexo VI contempla o documento utilizado pela empresa para o registo de visitantes e

para comunicar as regras de acesso a zona de producéo.

A empresa tem no exterior dois silos para armazenamento de farinhas, sendo que estes
silos se encontram fechados e a chave é guardada em local confidencial apenas com

conhecimento de trés pessoas (Diretor Fabril, GSGSA, Responsavel de Armazém).

O GSGSA da empresa em estudo apds a participagdo numa formagdo externa de 8h em
Food Defense criou e formou uma equipa interna de Food Defense onde todos os
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elementos tomaram conhecimento do sistema de seguranca implementado. Esta equipa é
constituida pelo Gestor de Topo, 0 GSGSA, o Responsavel de Producdo, o Diretor Fabril e

0 Responséavel pela Logistica.

Os colaboradores foram encorajados a reportar ao chefe de se¢do ou ao GSGSA, sempre

que identifiqguem algo ou alguém estranho nas zonas de armazém e producéo.
5.4.3. Layout, fluxo de produto e segregacdo (REQUISITO FUNDAMENTAL)

Declaracéo de intengdes:

O layout da fabrica, os fluxos de processos e o circuito do pessoal devem ser adequados
para prevenir o risco da contamina¢do dos produtos e estar de acordo com a legislacéo.
(NC 21 - Maior)

A norma obriga a caracterizacdo das varias zonas onde o produto tem diferentes niveis de
contaminacdo. As arvores de decisdo presentes nos anexos da norma fornecem uma

orientacdo para a defini¢do dessas zonas, sendo estas classificadas de acordo a Figura 3.

Altorisco (refrigerados e congelados)

Alto cuidado (refrigerados e congelados)

Alto cuidado (produtos a temperatura ambiente)

L A

\

Baixo Risco

Areas de produtos fechados

\

Areas sem produto

A\

Figura 3 - Classificacdo das zonas de acordo com o risco (BRC Food, 2015)

Os termos “Alto Risco” ¢ “Alto Cuidado” tém sido usados pela Norma BRC Food durante
varios anos para definir as areas onde os alimentos, que sdo particularmente vulneraveis a

contaminagdo microbioldgica, sdo manipulados.
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Na norma BRC Food versdo 7, foi dada particular atencdo ao grupo de produtos mais
frequentemente associado a incidentes de intoxicacdo alimentar, ou seja, alimentos
refrigerados ou congelados, prontos para a consumir. A norma define requisitos minimos
de higiene para evitar a contaminacdo desses produtos. As orientacdes para a defini¢do de
produtos a serem considerados para processamento em é&reas de Alto Risco ou Alto

Cuidado baseiam-se na suscetibilidade dos produtos as espécies de Listeria.

Assim, de acordo com a norma, as zonas de Alto Cuidado ou Alto Risco séo aplicaveis

para 0 manuseamento de produtos que satisfacam todas as seguintes condi¢es:

e Os produtos estdo prontos para consumir ou para aquecer e, portanto, ndo héa
nenhuma etapa de eliminag¢do microbioldgica efetuada pelo consumidor para tornar

0s produtos seguros para consumo.
e Os produtos finais sdo armazenados e distribuidos, refrigerados ou congelados.

e Os produtos sdo vulneraveis ao crescimento de patogénicos, ou seja, as
caracteristicas ou a formulacdo dos produtos é adequada para dar suporte ao
crescimento de microrganismos, por exemplo, atividade de dgua (aw), auséncia de

conservantes, pH adequado, entre outros.

e Os produtos estdo expostos e, portanto, vulneraveis a contaminac@es, ou seja, ndo

produzidos em equipamentos “fechados”.

E importante realcar que, segundo a norma, as zonas de Alto Cuidado ou Alto Risco s se

aplicam a uma parte dos processos de producdo de uma fabrica.

Sujeitando as diversas areas da unidade fabril e logistica a arvore de decisdo, apenas a zona
de producdo de sobremesas é definida como uma zona de Alto Risco. A decisdo encontra-

se espelhada no Anexo VII.

De realgar que uma gama de sobremesas produzidas encaixa-se numa zona de Alto
Cuidado e outra gama na zona de Alto Risco, no entanto, como a area de producgédo &

comum considera-se a zona como de Alto Risco.

A norma requer que a area de Alto Risco seja totalmente separada, com separacao fisica,

das restantes areas da unidade. O objetivo da separacdo fisica é proporcionar uma area
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isolada onde os produtos de Alto Risco descobertos (ou seja, desprotegidos) séo
manipulados até se encontrarem totalmente protegidos, ou seja, embalados.

A barreira ideal € uma parede, separando a area de Alto Risco das outras areas. De acordo

com a norma a separacdo temporal ndo é uma alternativa aceitavel para estas areas.

A norma define que a localizacdo e funcionamento de todos os pontos de transferéncia néo
devem comprometer a segregacdo da area de Alto Risco. Isto é relevante para as matérias-

primas e para o pessoal que entram na area de Alto Risco.
Assim, de acordo com a norma, deve ser considerado o seguinte nas zonas de Alto Risco:
e Mudanca de calgado com posterior desinfe¢do antes da entrada na zona;

e Remocédo da embalagem exterior das matérias-primas, uma vez que a embalagem

exterior nunca deve entrar na area de Alto Risco;
e Controlo de fluxo de ar (pressdo positiva na zona de Alto Risco).

Contudo, na empresa em estudo, a zona identificada como de Alto Risco ndo se encontra
separada fisicamente das restantes areas, ndo comtempla um espaco anexo para troca de
fardamento e higienizagdo das méos antes e nem se verifica uma pressdo de ar positiva.
(NC 22 - Maior)

A empresa em estudo evidenciou uma planta das instalagées como os pontos de acesso do
pessoal e circuitos de movimentacdo, localizagcdo das instalagdes do pessoal, fluxo do
processo produtivo, circuitos de eliminacdo de residuos e circuitos de operagdes de
reprocessamento. No entanto, de acordo com o referencial a planta deveria também
contemplar a identificacdo das zonas em funcdo dos diferentes niveis de risco de

contaminacgéo do produto. (NC 23 - Menor)

A norma define, ainda, que todos os visitantes que entrem na zona de Alto Risco devem ser
conhecedores das regras a cumprir, no entanto a empresa ndo apresenta evidéncias da
passagem dessas informac0es, uma vez que a atualmente a zona das sobremesas ainda néao
é tratada como uma zona de Alto Risco. Presentemente os visitantes recebem instrugdes
claras que devem respeitar no interior das instalacfes, no entanto as regras sdo comuns a
todas as areas. (NC 24 - Maior)
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As regras encontram-se no Anexo V1.

5.4.4. Instalacbes e areas de manuseamento de matérias-primas, preparacao,

processamento, embalagem e armazenamento

Declaracéo de intencgdes:
A construcdo da féabrica, edificios e instalacGes devem ter sempre em atencéo o tipo de
produto que se pretende produzir. (NC 25 - Menor)

A norma define os requisitos aplicaveis as paredes, chdo, escoamentos, tetos e tetos falsos,

janelas, portas, luminosidade, lampadas, ventilacao e sistemas de extracao.

No que diz respeito & empresa em estudo, esta ja tem alguns anos, mas as instalacdes

encontram-se em boas condi¢oes.

As paredes e tetos sdo formados por painéis isotérmicos constituidos por chapa

galvanizada e encontram-se em bom estado de conservacao.

O chdo encontra-se, igualmente, em boas condi¢cdes, com ralos posicionados
adequadamente de forma a ndo ocorrerem acumulagfes de agua. O fluxo das aguas de
drenagem ndo apresenta qualquer risco de contaminacdo da area de Alto Risco

(sobremesas), uma vez que as aguas drenadas de outras areas ndo circulam para esta zona.

De realcar que a empresa detém uma planta do sistema de drenagem das aguas com 0

respetivo circuito.

Todas as janelas existentes nas zonas de producdo encontram-se com pelicula anti-
estilhaco e fechadas com bloqueio permanente, destinando-se apenas a entrada de luz

natural.

Sempre que possivel, de forma a evitar a entrada de pragas, as portas e cais sdéo mantidos
fechados. Para um maior controlo, sdo ainda colocadas armadilhas junto das portas e cais
nomeadamente caixas com tela de feromonas para roedores e insetoculadores para moscas

e insetos.

Nas zonas de producdo as lampadas estdo protegidas e séo substituidas de acordo com o

plano de manutencdo estabelecido.

49



O referencial impera a que haja uma correta ventilacdo de forma a impedir a condensagéo,
contudo, nas zonas de lavagem verifica-se a existéncia de condensacédo de vapores. (NC 26

— Menor)

De acordo com o referencial, as areas de Alto Risco devem ser fornecidas com renovacoes
suficientes de ar filtrado, no entanto, a zona de fabrico de sobremesas ndo cumpre com este
requisito. No entanto, sdo realizados controlos microbioldgicos trimestrais a esta zona, com
resultados conformes, razéo pela qual a auséncia de ar filtrado seja considerada uma néo

conformidade menor. (NC 27 - Menor)

O ar introduzido ndo deve conter microrganismos e nem deve ser uma fonte de
contaminacdo adicional. Assim, de acordo com a norma, nas novas instalacdes deve ser

tido em especial atencao o seguinte:

e A fonte de ar — a entrada de ar deve encontrar-se localizada de forma a minimizar a
introducdo de ar contaminado;

e A frequéncia das renovacdes de ar;

e A especificagédo do filtro usado;

e A frequéncia de substituicdo dos filtros;

e A necessidade de manter pressdo positiva em comparagdo com areas adjacentes.
5.4.5. Utilidades — agua, gelo, ar e outros gases

Declaracéo de intengdes:
Todas as utilidades usadas nas areas de producdo e armazenamento devem ser
monitorizadas e controladas eficazmente para garantir o controlo do risco de

contaminacéo dos produtos.

A norma define que toda a &gua utilizada como matéria-prima, na produgdo ou que entre
em contacto com equipamentos deve ser fornecida em quantidade suficiente, ser potavel e
estar de acordo com a legislacdo. Assim, de acordo com a norma, a qualidade

microbiologica e quimica da agua deve ser analisada, pelo menos, anualmente.

Nas instalagdes da empresa em estudo toda a &gua utilizada como ingrediente, na

higienizacdo e na higiene pessoal dos colaboradores é proveniente da rede municipal.
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A &gua destinada ao combate de incéndios e arrefecimento é proveniente de um furo, no
entanto, € transportada em canaliza¢es separadas com marcacao diferenciada. De realcar

que estas tubagens ndo permitem a possibilidade de refluxo para o sistema de 4gua potavel.
Para o0 presente ano encontra-se estipulada a anélise a dois pontos de agua, um na area das

sobremesas e outro na area dos gelados, de acordo com o apresentado na Tabela 3.

Tabela 3 - Plano de controlo da qualidade da agua para 2017 segundo o Decreto-lei
n.2306/2007 (Documentacdo interna da empresa)

Seccdo Tipo de Controlo Parametros
Sobremesas Escherichia coli (E. coli)
Controlo de Rotina 1 Bactérias coliformes

Gelados Desinfetante residual
Aluminio Ferro
Amonio Manganés
Numero de colonias a Nitratos
22°C
NuUmero de coldnias a Nitritos

Sobremesas Controlo de Rotina2 37°C
Condutividade Oxidabilidade
pH Cheiro
Cor Sabor
Clostridium perfringens, <
) . Turvagao
incluindo esporos

Para além deste controlo, 0 GSGSA consulta, imprime e assina trimestralmente os editais

com os resultados da qualidade da &gua no portal do municipio local.

O ar comprimido utilizado na empresa é filtrado e os filtros sdo trocados regularmente,

sendo esta intervencéo realizada por uma empresa externa.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.
5.4.6. Equipamento

Declaracéo de intengdes:
Todo o equipamento deve ser adequado ao uso previsto e usado de forma a minimizar o

risco de contaminacéo dos produtos.
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De acordo com a norma o0s materiais para a constru¢do dos equipamentos devem ser 0S
apropriados. Para além dos materiais também o design do equipamento deve assegurar que

0 mesmo pode ser facilmente limpo.

Os equipamentos da empresa em estudo sdo instalados de modo a que seja facil aceder aos

mesmos para uma correta higienizacao ou efetuar manutencdes.

Para equipamentos e utensilios que contactam diretamente com o produto, nomeadamente
recipientes, tapetes e tabuleiros, a empresa dispbem de documentos atestando a

compatibilidade alimentar.
Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.
5.4.7. Manutengéo

Declaracéo de intencgdes:
Deve estar implementado um programa de manutencdo eficaz para as instalacGes e
equipamentos de forma a prevenir contaminacdes e reduzir o potencial de avarias. (NC 28

- Menor)

Segundo a norma, paralelamente a qualquer plano de manutencdo que esteja
implementado, onde possa existir um risco de contaminacdo do produto por corpos
estranhos provenientes do equipamento danificado, o equipamento deve ser verificado em
intervalos de tempo pré-determinados. Os resultados das verificacdes devem ser

documentados e, se necessario, serem aplicadas medidas corretivas.

A empresa deve garantir, de acordo com a norma, que a seguranca e qualidade do produto
ndo ficam comprometidas durante as operacdes de manutencdo, assim como

posteriormente na fase de limpeza.

Na empresa em estudo a manutencdo das instalacfes e equipamentos passa pela elaboragéo
de um plano de manutencdo. Este plano descreve para cada equipamento as operacdes a
realizar, a periodicidade e a responsabilidade (interna/externa). De notar que o
desenvolvimento do plano de manutencéo assim como a verificacdo da sua execucédo é da

responsabilidade do Responsavel de Producéo da empresa.

Todas as manutences realizadas aos equipamentos sdo registadas nas respetivas fichas.
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No caso de avarias ou reparos fora do plano de manutengdo, estas intervencdes séo

também registadas.

O referencial obriga ao registo do processo de higienizacdo ap06s a manutencdo do

equipamento, contudo esse registo ndo é cumprido. (NC 29 - Menor)

A oficina da empresa em estudo encontra-se organizada, limpa e em ordem e separada da

area de producéo

Os 6leos e massas (componentes mecanicos) utilizados sdo aptos para a industria alimentar

e ausentes de alergénios.

A norma recomenda que, sempre que possivel, as ferramentas utilizadas nas zonas de Alto
Risco sejam apenas de uso exclusivo dessa area. No entanto, a empresa ndo cumpre com
este requisito na zona de fabrico de sobremesas (zona de Alto Risco). As ferramentas sdo

comuns a todas as areas. (NC 30 - Menor)

5.4.8. InstalacGes dos funcionarios

Declaracéo de intengdes:
As instalagdes dos funcionarios devem ser suficientes para acomodar o numero de
colaboradores e organizadas de modo a minimizar o risco de contaminacéo dos produtos.

Devem, ainda, ser mantidas em bom estado de conservacao e limpeza. (NC 31 - Maior)

Os colaboradores da empresa em estudo, bem como todos o0s visitantes, tém a sua
disponibilidade vestiarios para mudanca de roupa, assim como sanitarios e zona para

higienizacdo de méos antes da entrada nas zonas de producéo.

A norma impera a que a roupa pessoal e farda de trabalho dos colaboradores sejam
guardadas em locais separados. Neste sentido, a empresa adquiriu recentemente cacifos

com dois compartimentos distintos.

De acordo com a norma, na zona de fabrico de sobremesas (zona de Alto Risco), o pessoal
deve entrar através de uma zona especifica e deve usar vestuario protetor visualmente
distinto do vestuario existente nas restantes areas da unidade fabril. Os colaboradores nédo
devem usar o vestuario protetor da area de Alto Risco em mais nenhuma area da unidade
fabril.
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Em alternativa a substituicdo do calcado a norma permite que possa ser usado um
equipamento de lavagem de calcado, na zona de acesso a area de fabrico das sobremesas.
Neste caso, a empresa deve validar a desinfecdo do calgado, a um nivel microbioldgico,
fazendo analises laboratoriais, para demonstrar a auséncia de patogénicos, por exemplo,

espécies de Listeria.

Dado o layout atual da fabrica, a empresa ndo cumpre com estes pressupostos, uma vez
que ndo existe uma area especifica disponivel para troca de fardamento e higienizacdo de

maos e cal¢ado antes da entrada na zona de fabrico de sobremesas. (NC 32 - Maior)

Todas as zonas da empresa em estudo estdo equipadas com equipamentos para
higienizacdo das mdos. Estes dispositivos de acionamento ndo manual encontram-se
abastecidos com detergente bactericida e toalhetes de papel. No mesmo local estdo

afixados procedimentos de lavagem de mdos e instrucdes visuais.

Existe ainda dois equipamentos para a higienizacdo do cal¢ado, um a entrada da producéo
para todos 0s colaboradores e outro a entrada da producao, mas com acesso pelos gabinetes

administrativos.

Na empresa em estudo apenas é permitido fumar nas zonas fora das instalacdes e s6 €
permitido comer na cantina. Todos os colaboradores podem beber dgua nos bebedouros

instalados a entrada da zona de producao.

De acordo com a norma, todos os alimentos trazidos de fora pelos funcionarios devem ser
armazenados de forma limpa e higiénica. Recentemente os colaboradores da empresa
comecaram a aguardar os alimentos que trazem de fora, nos armarios e frigorifico

colocados no refeitério.

5.4.9. Controlo de contaminacgdes quimicas e fisicas em areas de manuseamento de

matérias-primas, preparacgdo, processamento, embalagem e armazenamento

Declaracéo de intengdes:
Devem existir instalagdes e procedimentos para controlar o risco de contaminacdes

quimicas ou fisicas do produto. (NC 33 - Maior)
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5.4.9.1. Controlo de quimicos

A empresa apresenta uma lista com todos os quimicos presentes nas instalacdes e mantém
as respetivas fichas técnicas, assim como a garantia da sua adequacao para uso na industria
alimentar. Os quimicos encontram-se identificados e devidamente armazenados em local

com acesso restrito.

Os produtos de higiene apenas entram nas zonas de producdo nos periodos estabelecidos

para a higienizacao.

Os planos de higienizacdo encontram-se afixados nas respetivas areas e os colaboradores

receberam formacao para o correto cumprimento dos mesmos.
De realcar que os quimicos utilizados na empresa ndo contém odores fortes.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.

5.4.9.2. Controlo de metais

A empresa tem documentada uma politica de controlo dos objetos cortantes existentes nas
linhas de producdo que incluem facas e espéatulas. Diariamente ap6s a producdo a

integridade destes itens é verificada e é feito o registo dessa agéo.

A empresa em estudo ndo permite a utilizacdo de utensilios quebraveis (ex. x-atos) e em
zonas de produto aberto a utilizacdo de pins, agrafos e clips é também proibida. A empresa
evita, ainda, a aquisicdo de matérias-primas cujas embalagens contenham perigos fisicos

(ex. agrafos).
Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.

5.4.9.3. Controlo de vidros, plasticos quebraveis, ceramica ou outros

De acordo com a norma, os vidros, plasticos, ceramica ou outros materiais quebraveis
devem ser excluidos ou protegidos contra quebra nas zonas onde existe produto aberto ou

onde possa existir risco de contaminag&o.

A empresa em estudo tem definidos procedimentos documentados para manuseamento de
vidros e outros materiais quebradicos, que ndo a embalagem do produto, nas zonas de

produto aberto ou onde possa existir risco de contaminagdo. Os procedimentos incluem
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uma lista detalhada de todos os vidros e plasticos rigidos existentes nas zonas de producéao
e armazém. Semanalmente a integridade desses materiais é verificada e os resultados

registados.

Como referido anteriormente, as janelas existentes na produgdo encontram-se protegidas

com pelicula anti-estilhaco.

A empresa no seu procedimento documentado PD.GS.003 — Resolugdo de Problemas e
Gestdo da Melhoria, contempla situaces de quebra, no entanto é pouco rigoroso, uma vez
que apenas indica que a zona deve ser higienizada e o produto em laboracdo tratado como
ndo conforme. No entanto, a norma obriga ainda a mudanca de roupa, ao registo da
higienizacdo e a existéncia de uma autorizacdo formal para o arranque da linha. Por ndo
cumprir com todos os pressupostos € considerado uma ndo conformidade. (NC 34 -

Menor)

5.4.9.4. Produtos embalados em vidro ou outras embalagens quebraveis

A empresa em causa produz produtos, nomeadamente sobremesas, que podem ser
acondicionadas em tacas de vidro ou ceramica. Estas embalagens sdo armazenadas na
mesma area do restante material de embalagem, mas em local especifico e destinado para o

proposito.

A norma indica que devem existir procedimentos documentados para garantir a integridade
das embalagens quebraveis desde o ponto de higienizacdo até ao acondicionamento. O
unico controlo efetuado as embalagens é a inspecdo visual antes do enchimento manual.
Contudo, esta verificagdo ndo se encontra documentada e 0 seu registo também néo é
executado. (NC 35 - Maior)

Segundo a norma, deve ser registado o estado das embalagens na linha de produgdo com
ocorréncia de quebras ou ndo. Os dados deverdo ser analisados para identificar tendéncias
e oportunidades de melhoria na linha ou nas embalagens. No entanto, este requisito

também ndo se encontra implementado. (NC 36 - Menor)

De realcar que a empresa encontra-se no presente a substituir gradualmente as suas

embalagens de vidro e ceramica por material plastico, de forma a garantir uma maior
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seguranca durante a producéo e a permitir uma reducao de custos, pois o material em vidro

e em ceramica € mais dispendioso.

5.4.9.5. Madeira

A madeira ndo deve, segundo a norma, ser usada em zonas de produto aberto, a menos que
seja um requisito do processo. No entanto, caso ndo seja possivel, deve ser realizada uma
monitorizacdo continua ao estado da madeira de forma a garantir que esta se encontra em

bom estado e que ndo seja uma fonte de contaminacéo.

A Unica madeira utilizada na empresa corresponde a paletes, sendo que estas encontram-se

apenas na zona da embalagem e todas, sem excecéo, sofreram um processo de fumigacao.
Nesta subsecc¢ao ndo foram encontradas NC.
5.4.10. Equipamentos de detecdo e remocao de corpos estranhos

Declaracéo de intengdes:
O risco de contaminacdo do produto deve ser reduzido ou eliminado pelo uso de

equipamento eficaz para remover ou detetar corpos estranhos. (NC 37 - Maior)

5.4.10.1. Equipamentos de detecdo e remocéao de corpos estranhos

Segundo a norma em estudo a necessidade de recurso a equipamentos de detecdo e
remocao de corpos estranhos, tais como, filtros, crivos, detetores de metais, magnetos,
separagdo Otica, raio-x, deve ser determinada através de uma avaliacdo de risco
conjuntamente com o sistema HACCP. O tipo, a sensibilidade e a localizagdo do

equipamento devem encontrar-se documentados.

O BRC Food define que quando removidos ou retidos potenciais corpos estranhos, deve
ser averiguada a sua natureza e os dados devem conduzir a uma analise de tendéncias.
Sempre que possivel devem ser estabelecidas medidas preventivas para reduzir a

ocorréncia de contaminacgdo pelo material estranho.

N&o hé registos no historico da empresa em estudo sobre a presenca de corpos estranhos
nos seus produtos. No entanto, face ao crescimento da empresa, nomeadamente na

aquisicdo de maquinaria, faz agora sentido a aquisigéo de detetores de metais.
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Na Ultima avaliacdo de riscos realizada na empresa, apesar de ndo existir historico sobre a
presenca de corpos estranhos, foi identificada a necessidade de aquisicdo de um
equipamento de raio-x e outro de detecdo de metais. O equipamento de raio-x destina-se a

produtos com forma de aluminio e sobremesas com bases que contém aluminio.
Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.

5.4.10.2. Filtros e crivos

Segundo o referencial em estudo quando se recorre a filtros e crivos, a dimensdo /malha
deve ser adequada e estar documentada. Sempre que se detete a presenca de material
retido, este deve ser analisado para identificacdo de riscos de contaminacdo. Os filtros e
crivos devem ainda ser inspecionados e testados com uma frequéncia baseada no seu risco,
sendo necessario manter o registo dessas verificaches. Se durante as verificacdes se
detetarem equipamentos danificados, isso deve ser registado, investigado o potencial de

contaminacéo do produto e desencadeadas acodes.
A empresa em causa recorre a este sistema aquando a descarga das farinhas nos silos.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.

5.4.10.3. Detetores de metal e equipamentos de raio-x

Segundo a norma em estudo, devem existir detetores de metais, a menos que, uma
avaliacdo de risco documentada mostre que ndo € necessario, no entanto na sua auséncia
deverdo existir outros mecanismos, tais como filtros, peneiros e raio-x. A empresa ndo
possui detetores de metais nem uma avaliacdo documentada que justifique esta auséncia.
Pelo que é considerado que a empresa ndo cumpre com as 5 clausulas deste ponto
apresentando assim 5 Nao Conformidades (NC 38, 39, 40, 41, 42 - Maior).

De acordo com a norma o detetor de metais ou raio-x deve ter um sistema de rejeicéo
automatica, sistema de paragem e detetores em linha que identifiqguem a localizacdo do

contaminante e segreguem o produto potencialmente afetado.

Deve existir, ainda, um procedimento documentado para testar os equipamentos e que
incluam no minimo a frequéncia, o responsavel, registos e acdes a desencadear em caso de
falha.
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5.4.10.4. Magnetos

Este requisito ndo é aplicavel na empresa em estudo, uma vez que esta ndo recorre a este

tipo de equipamentos.

5.4.10.5. Equipamento otico

Este requisito ndo é também aplicavel na empresa, uma vez que esta ndo recorre a este tipo

de equipamentos.

5.4.10.6. Limpeza das embalagens — vidro, latas e outras embalagens

De acordo com a norma, a empresa deve definir procedimentos de forma a minimizar as
contaminacgdes pelo uso de embalagens rigidas, como por exemplo, 0 enxaguamento e a

inversdo das embalagens. A limpeza deve ser verificada e registada ao longo do processo.

Na empresa em estudo as embalagens de vidro e ceramica sdo higienizadas antes do uso. A
higienizacdo é realizada numa maquina industrial com recurso a detergente com
capacidade desinfetante, sendo que no final do processo as embalagens sdo enxaguadas
durante cerca de 2 minutos a temperaturas elevadas (85°C). Apds a higienizacdo, as tacas
sdo invertidas para secarem naturalmente. O referencial obriga a que seja feito o registo da
verificacdo da higienizacdo antes de cada producédo, contudo a empresa ndo efetua esse
registo. (NC 43 - Menor)

5.4.11. Limpeza e higiene (REQUISITO FUNDAMENTAL)

Declaracéo de intengdes:
Os sistemas de limpeza e higiene devem estar definidos de forma a garantir uma
manutencdo das normas apropriadas de higiene que assegurem a minimizagdo da

contaminacéo dos produtos. (NC 44 - Menor)

De acordo com a norma as instalacbes e equipamentos devem ser mantidos em boas
condicgdes de limpeza e higiene e deverdo estar disponiveis recursos para tais condicdes,
sendo que os utensilios devem ser especificos para as areas e encontrarem-se devidamente

higienizados.

59



A empresa em estudo tem implementado um plano de higienizacdo para as instalagdes,
equipamentos, utensilios e veiculos de transporte. O plano contempla as seguintes

informagdes:

e Responsavel pela higienizacéo

e Equipamento, utensilio, area a higienizar;

e Produtos quimicos a utilizar e as suas concentragdes;
e Frequéncia da higienizagéo;

e Procedimentos a seguir;

e Materiais de limpeza a serem utilizados;

e Registos de limpeza e responsavel pela verificacéo.

Na empresa em estudo a verificacdo da limpeza e registos € executada diariamente pelo
GSGSA no final da produgdo. De forma a verificar a eficacia da higienizacdo séao
realizadas, mensalmente, analises laboratoriais a meséfilos e coliformes a superficie de

equipamentos, utensilios e recipientes que contactam com os produtos.

A norma define que a limpeza deve ser verificada antes da “libertacdo” dos equipamentos e
0s registos dessa acdo arquivados. Os resultados dessas verificagdes devem ser registados e
usados para identificar tendéncias no desempenho de limpeza e incentivar melhorias onde
necessarias. Encontra-se documentado no descritivo de fungdes dos chefes de sec¢do que
estes devem inspecionar a zona de trabalho antes do inicio da produ¢do no que respeita a
higienizacdo, no entanto, a formalizacdo desta autorizacdo ndo se encontra registada. (NC
45 - Menor)

Segundo a norma, os utensilios de limpeza devem ser adequados a finalidade, limpos e
armazenados de forma higiénica e devidamente identificados para o uso pretendido
através, por exemplo, de um codigo de cores. A empresa implementou recentemente um

sistema de codigo de cores para que cada area, incluindo para a de Alto Risco.

Segundo a norma em estudo, o pessoal afeto as operacbes de higienizacdo deve ter
conhecimento das instrugcOes de utilizagdo e das regras de seguranca de todos os produtos
quimicos utilizados, bem como de todos os procedimentos de limpeza. Neste sentido, na
empresa, encontram-se afixados junto de todos os equipamentos e areas a higienizar, os

respetivos procedimentos de limpeza, para que os colaboradores estejam conscientes das
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suas responsabilidades, permitindo-lhes também esclarecer eventuais dividas que possam

surgir.

Todos os colaboradores que executam as tarefas de limpeza receberam formacao adequada

para as tarefas em questdo, incluindo o manuseamento de detergentes e desinfetantes.

5.4.11.1. Limpeza em circuito fechado

Este requisito ndo se aplica a empresa, uma vez que ndo dispbem deste método de

higienizacéo.
5.4.12. Residuos/eliminacéo de residuos

Declaracéo de intengdes:
A eliminacdo de residuos deve ser gerida de acordo com o0s requisitos legais e de modo a

prevenir acumulacdes, riscos de contaminacao e a atracéo de pragas.

Na empresa em estudo todos os residuos produzidos sdo eliminados de forma correta e
permanecem o menor tempo possivel no interior das instalacdes, de forma a minimizar a

formagé&o de odores, a probabilidade de atragéo de pragas e as contaminagdes cruzadas.

A empresa tem implementado um sistema de armazenamento e deposi¢do de residuos de

material onde efetua a reciclagem de vidro, cartdo, metal e 6leo alimentar.

Os residuos sdo colocados em contentores identificados com acionamento ndo manual e
revestidos interiormente com sacos impermeaveis que permanecem, sempre que possivel,
fechados. Em horarios estabelecidos, as pessoas definidas recolhem o lixo do interior das
instalacbes e transferem-no para 0s contentores que se encontram no recinto das

instalagOes.
Os residuos orgéanicos e o vidro sdo recolhidos diariamente pelos servi¢os municipalizados.

Os residuos de cartdo e metal sdo armazenados em compactadores, para depois serem

recolhidos por uma empresa especializada no tratamento desses residuos.

Os residuos do 6leo de fritura sdo armazenados no exterior das instalagdes em recipiente

préprio e devidamente identificado para posterior recolha.
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Todas as empresas que recolhem os residuos encontram-se devidamente licenciadas para o

efeito.

Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.

5.4.13. Gestédo de excedentes de alimentos e produtos para alimentacédo animal
Este ponto ndo se aplica a empresa em estudo, pelo que, ndo sera analisado.

5.4.14. Controlo de pragas

Declaracéo de intengdes:

A empresa deve ter implementado um programa preventivo e eficaz para o controlo de
pragas de forma a minimizar o risco de infestacdes e deve ter disponiveis recursos para
dar resposta rapidamente a quaisquer questdes que possam ocorrer de forma a evitar a

contaminacéo dos produtos.

A empresa em estudo desenvolveu um procedimento para o controlo de pragas PD.ID.002
— Controlo de Pragas. O controlo de pragas na empresa em estudo tem inicio na etapa de
rececdo de matérias-primas com a inspecdo visual aos veiculos relativamente a

presenca/auséncia de pragas.

A empresa tem um contrato com uma empresa externa que efetua o controlo de insetos,
roedores e blatideos na unidade fabril e nas instalacdes da logistica. Essa empresa fornece
a documentacdo relativa aos produtos aplicados, nomeadamente fichas técnicas e de

seguranca assim como os relatérios das intervencdes.

O programa de controlo de pragas abrange as areas internas e externas e sdo efetuadas
inspecdes a cada dois meses. No entanto, caso se verifique uma infestacdo é solicitada uma
visita extra a empresa prestadora do servico. Neste caso sdo desencadeadas acOes e

qualquer produto potencialmente afetado sera tratado como produto ndo conforme.

A empresa apresenta um mapa com a localiza¢do dos iscos e insectocutores. Sendo que 0s
iscos toxicos encontram-se fixos e sdo utilizados exclusivamente no exterior das

instalagOes.
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Os colaboradores da empresa foram sensibilizados para que perante qualquer evidéncia de
atividade de pragas comuniquem a pessoa designada. De realcar que foram evidenciados

registos de formagéao onde este tema foi abordado.
Nesta subseccdo ndo foram encontradas NC.
5.4.15. Instala¢bes de armazenamento

Declaracéo de intengdes:
Todas as instalacdes usadas para o armazenamento de matérias-primas, material de

embalagem, produtos em curso e produtos acabados, devem ser adequadas ao proposito.

Na empresa em estudo s&o considerados trés tipos de armazenamento: armazenamento de
produtos a temperatura ambiente, armazenamento de produtos refrigerados e

armazenamento de produtos ultracongelados.

A unidade fabril dispde de trés areas a temperatura ambiente, uma para 0 armazenamento
de matérias-primas, outra para o material de embalagem e uma outra especifica para o
acondicionamento de farinhas em silos. Os produtos sdo acondicionados, sempre que
possivel, em paletes plasticas e distanciadas das paredes. Relativamente a farinha, esta é
bombeadas diretamente por tubagem, a partir do camido cisterna, até dois silos de inox,
onde permanece até ser utilizada, sendo esta de novo bombeada automaticamente, a

medida gque vai sendo necessaria, diretamente para a sala das amassadeiras.

Os produtos na camara de refrigeracdo de matérias-primas sdo acondicionados em
prateleiras ou em paletes e nas camaras de conservacgdo de ultracongelados sdo agrupados
em paletes, nunca em contacto direto com o chdo. Em ambas situacGes as paletes ndo se
encontram encostadas as paredes de modo a permitir a circulagdo do ar frio e é permitido o

uso de paletes de madeira, pois todos os produtos se encontram fechados.

As temperaturas das camaras de refrigeracdo e de conservacdo de ultracongelados séo
controladas continuamente através de um software certificado para a monitorizacdo da
temperatura e de sondas sujeitas a controlo metrologico. Sempre que a temperatura se
mantiver a temperaturas iguais ou superiores a -16°C nas camaras de conservagdo de
ultracongelados e iguais ou superiores a 7°C nas camaras de refrigeracdo durante mais de

30 minutos 0 GSGSA recebe uma mensagem de alerta no telemdvel. Por existirem picos
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de descongelacdo inerentes ao proprio equipamento, que poderia original inimeros falsos
positivos, a empresa decidiu atribuir os valores acima mencionados (-16°C e + 7°C) para a

emissdo de alarmes.

O GSGSA é responsavel por verificar diariamente o registo continuo de temperatura do dia

anterior onde € avaliado o desempenho das camaras, nomeadamente a temperatura média.

Em todas as areas existe um local especifico e identificado para a colocacdo de produtos

ndo conformes e potencialmente ndo conformes.

De realcar que nenhum produto ou material de embalagem é armazenado no exterior.
Nesta subsecc¢ao ndo foram encontradas NC.

5.4.16. Expedicao e transporte

Declaracéo de intencgdes:
Devem estar definidos procedimentos que garantam que os veiculos que transportam o0s
produtos ndo apresentam riscos no que diz respeito a seguranca alimentar, a seguranca

dos produtos (food defense) e a qualidade dos produtos.

Ao longo do transporte a empresa em estudo garante o controlo da temperatura da caixa do
veiculo de transporte. Todos os veiculos estdo equipados com um sistema de registo
continuo de temperaturas que contempla uma sonda anualmente verificada por entidade
competente. No final do dia, os motoristas imprimem o ticket, com o registo diario,

assinam e entregam a pessoa designada que faz a verificacéo.

Os produtos finais da empresa sdo mantidos a temperaturas de -18°C, com uma tolerancia
de 3°C durante a distribuicdo, de acordo com a legislacdo em vigor (Decreto-Lei n.° 251/91
de 16 de Julho).

Antes dos carregamentos, 0s veiculos sdo inspecionados para verificar a auséncia de
odores estranhos, sujidade, presenca de pragas e bolor. A zona de expedicdo € igualmente
mantida em boas condig¢des e os carregamentos sdo realizados a temperaturas controladas
(inferiores a 10°C). Estes itens sdo registados, respetivamente, nos softwares de gestéo e de

monitorizacgdo de temperaturas.
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O plano de higienizacéo contempla a higienizacdo semanal dos veiculos de transporte.

Os motoristas e operadores do armazém receberam formacdo em armazenamento e
transporte de alimentos ultracongelados, onde foi abordada a questdo da seguranca dos

produtos (food defense).

A empresa recorre a duas empresas de servicos de armazenamento e transporte com

certificacOes reconhecidas pelo GFSI para o Armazenamento e Distribuic&o.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.

5.5. Controlo do produto

5.5.1. Concecéao e desenvolvimento do produto

Declaragéo de intengdes:
A concecao e desenvolvimento do produto aplicada a novos produtos, por mudancas de
embalagem, ou mudancas na producéo do produto, deve sempre garantir que a seguranca

e legalidade do produto nunca sdo postas em causa.

A empresa possui um Engenheiro Alimentar afeto exclusivamente a funcdo de concecéo e

desenvolvimento de produtos.

Na empresa em estudo, a concecdo e desenvolvimento sdo assegurados por testes e
ensaios. Assim, antes de o produto ser aprovado, sdo realizados testes organoléticos e
microbioldgicos para verificar a adequacdo do processo de fabrico/matérias-primas e
estimar o periodo de vida util. A validade dos produtos apos preparacdo/descongelacdo €
também estudada, recorrendo a estudos microbioldgicos e a estudos organoléticos

realizados internamente.

A concecdo e desenvolvimento de um novo produto implica também a atualizacdo de toda
a documentacdo do SGSA, que inclui a analise de perigos de acordo com o sistema
HACCP. Os novos produtos e as alterag0es nas receitas ou no material de embalagem séo

formalmente aprovados pelo GSGSA.
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Apo6s a verificacdo/validacdo de todo o processo € efetuado, pela contabilidade o
apuramento do custo final. O GSGSA elabora a rotulagem do artigo e abre um novo cédigo

informatico. Desta forma o produto esta apto a ser produzido e comercializado.
5.5.2. Rotulagem dos produtos

Declaracéo de intengdes:
A rotulagem dos produtos deve dar cumprimento aos requisitos legais e conter informacao
que permita 0 manuseamento, exposi¢cdo, armazenamento e preparacdo dos produtos ao

longo da cadeia alimentar ou pelo consumidor de forma segura.

A rotulagem dos produtos fabricados na empresa em estudo é da responsabilidade do
GSGSA. A lista de ingredientes é baseada nas fichas de especificacdes das matérias-primas
enviadas pelos seus fornecedores e a informacdo nutricional é obtida através de ensaios
analiticos em laboratério externo. No que respeita aos alergénios sdo considerados na
rotulagem os mencionados nas fichas de especificacdes das matérias-primas utilizadas,
assim como 0s presentes por possiveis contaminagdes cruzadas que podem ocorrer na

fabrica.

Sempre que ocorrem alteracbes na receita do produto, nas matérias-primas, nos
fornecedores, no pais de origem das matérias-primas ou na legislacdo o GSGSA atualiza,
se necessario, a rotulagem dos produtos afetados. Pelo facto de a empresa nédo recorrer a
etiquetas pré-impressas, sempre que ha alteragdes, a rotulagem ¢é alterada num curto espago

de tempo.

A empresa em estudo exporta para diversos paises e cumpre com a legislacéo relativa a

rotulagem do pais de destino.

Aquando a celebragdo de um novo contrato a empresa envia os rotulos dos produtos que

irdo ser adquiridos, para o novo cliente, de forma a serem formalmente aceites.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.
5.5.3. Gestao de alergénios (REQUISITO FUNDAMENTAL)

Declaracéo de intengdes:
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A empresa deve ter um sistema para a gestdo de alergénios que minimize o risco de
contaminacgdo por alergénios dos produtos e dé cumprimento aos requisitos legais da
rotulagem do pais de venda. (NC 46 - Maior)

A empresa em estudo solicita a todos os seus fornecedores de matérias-primas as fichas de
especificacdo, de modo a verificar os alergénios presentes. O GSGSA mantém atualizada

uma lista com as matérias-primas que contém alergénios.

A empresa pela diversidade dos seus produtos, layout da fabrica e modo de producéo semi-
artesanal ndo garante que ndo possam ocorrer contaminagfes cruzadas. Quando ndo
presentes nas matérias-primas o0s produtos mencionam 0s seguintes alérgicos como

possiveis vestigios:

- Cereais que contém gluten;

- Ovo;

- Leite;

- Frutos de casca rija;

- Tremoco;

- Dioxido de enxofre e sulfitos em concentragdes superiores a 10mg/g;
- Peixe;

- Tremoco;

- Soja;

- Amendoins.

Os alergénios que ndo constam na rotulagem por ndo se encontrarem presentes

garantidamente em qualquer matéria-prima sao os moluscos, 0s crustaceos e a mostarda.

Nas novas instalacGes fabris devem ser revistas estas situag0es pois a norma impera a que
sejam tomados procedimentos que garantam a gestdo das matérias-primas que contém

alergénios de forma a impedir a contaminacao cruzada.

A norma obriga a que seja elaborada uma avaliacéo de risco documentada para identificar
as possibilidades de contaminagdo cruzada e que sejam estabelecidos procedimentos
documentados para manuseamento de matérias-primas, produto em curso e produto

acabado.

67



A empresa em estudo ndo elaborou ainda uma anélise de risco documentada com o intuito
de identificar as situacdes que podem originar as contaminagfes cruzadas (NC 47 -
Maior). Contudo, tem ja implementado alguns procedimentos que minimizam o risco de
contaminacdo cruzada e consequentemente a introducao de alergénios ndo intencionais nos
produtos. Encontra-se implementado um sistema de cores por areas para alguns utensilios
de trabalho, nomeadamente facas e espatulas, e material de higienizacdo. Entre cada
produto é realizada uma higienizagéo intermédia aos utensilios e bancadas de trabalho. Os
colaboradores estdo expressamente proibidos de irem para a zona do refeitorio fardados e

de levarem alimentos para a producéo.

No entanto, existem ainda alguns procedimentos que deveriam estar implementados de
forma a garantir uma correta gestdo de alergénios. Os carros de transporte deveriam ser
higienizados entre diferentes produtos e ndo apenas ao final do dia de producdo. Os
colaboradores deveriam trocar de fardamento sempre que séo transferidos para outra linha
ou sempre que mudarem de produto dentro da mesma secgdo. Os tuneis de ultracongelacao
também deveriam ser higienizados entre produtos com diferentes alergénios, pois o ar pode

levar a ocorréncia de contaminacdes cruzadas.

Neste ponto o Responsavel Fabril que coordena a producdo deve evitar produzir mais do
que um tipo de produto por dia em cada seccdo. Esta previsto no novo projeto a ampliacéo
da zona de armazenamento de produto acabado de modo a ser possivel este sistema. A
zona da padaria funcionara de forma independe de modo a impedir a contaminacdo de
“gliten” em toda a fabrica e para isolar o alergénio “peixe” a esta sec¢do pois € apenas

utilizado apenas na zona da padaria.

Pelo facto, de no momento, a empresa nao garantir todos os procedimentos que previnam a
ocorréncia de contaminagdes cruzadas foi considerada uma ndo conformidade maior. (NC
48 - Maior)

No novo projeto a zona da padaria funcionara de forma independe de modo a impedir a
contaminagdo de “gluten” em toda a fabrica e para isolar o alergénio “peixe” a esta secgdo

pois € apenas utilizado apenas na zona da padaria.

A norma obriga a que a empresa valide os seus métodos de higienizacdo de forma a

garantir a remoc¢ao ou reducdo a niveis aceitaveis qualquer possibilidade de contaminagédo
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cruzada por alergénios, no entanto a empresa ndo cumpre com este pressuposto, pois as

higienizacGes intermédias entre produtos ndo se encontram validadas. (NC 49 - Maior)
5.5.4. Proveniéncia, Estatuto Assegurado e Declaragdes de Identidade Preservada

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve possuir um sistema de rastreabilidade, de identificacdo e de segregacao
de matérias-primas, produtos intermédios e produtos acabados de forma a ser possivel

demonstrar a proveniéncia dos produtos. (NC 50 - Menor)

A food fraud pode ser entendida como a substitui¢do, adulteracdo ou adicdo fraudulenta e
intencional a um produto ou matéria-prima (ndo declarado no cliente) com o objetivo de ter
um ganho econdmico por reduzir o seu valor aparente ou diminuir 0s seus custos de
producdo. (PAS 96:2014)

De acordo com a norma devem existir mecanismos que minimizem o risco de compra de
matérias-primas alimentares fraudulentas ou adulteradas e que garantam que todas as

descricdes de produto e alegaces sdo legais, precisas e verificadas.

A empresa deve ter processos para aceder a informacdo sobre ameacas para a cadeia
alimentar que possam constituir um risco de adulteracdo ou substituicdo de matérias-
primas. Assim, segundo a norma, a empresa deve estar ligada a associa¢des do setor, fontes

governamentais e centros privados de informacéo.

A empresa em estudo mantém-se atualizada sobre esta temaética através da consulta
semanal do RASFF - (Rapid Alert for Food and Feed) - Sistema de Alerta Rapido para
Alimentos e Alimentacdo Animal e ainda através dos alertas enviados pelo seu laboratério

externo e pela ANIMAC, entidade da qual é associada.

Segundo o referencial em estudo, € imperativo que a empresa leve a cabo uma avaliagéo de
vulnerabilidade a todas as matérias-primas ou grupos de matérias-primas para avaliar
potenciais riscos de adulteracdo ou substituicdo. Esta avaliagcdo deve ter em consideracgao o
historico de evidéncias de substituicdo ou adulteracédo, os fatores econdmicos que possam
fazer com que a adulteracdo ou substituicdo sejam atrativas, a facilidade de acesso a
matérias-primas na cadeia alimentar, a sofisticacdo dos testes de rotina para detetar

adulterantes e a natureza da materia-prima.
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A avaliacdo de vulnerabilidade deve ser formalmente revista anualmente para refletir

alteracdes de circunstancias economicas e de mercado que possam alterar o risco potencial.

A empresa apresenta alguns cuidados com algumas matérias-primas aparentemente
vulneraveis, nomeadamente com o bacalhau e a farinha de milho. Assim, a empresa realiza
duas vezes por ano analises ao Acido Desoxirribonucleico (ADN) do bacalhau e
anualmente uma pesquisa de Organismos Geneticamente Modificados (OGM’s) a farinha

de milho.

Contudo, empresa ndo cumpre com este requisito, uma vez que ndo realizou uma avaliacao
de vulnerabilidade documentada para todas as matérias-primas ou grupos de matérias-
primas. (NC 51 - Menor)

No entanto, a empresa apresenta alguns cuidados com algumas matérias-primas
aparentemente vulneraveis. Deste modo, a empresa realiza duas vezes por ano analises ao
Acido Desoxirribonucleico (ADN) do bacalhau e anualmente uma pesquisa de Organismos

Geneticamente Modificados (OGM’s) a farinha de milho.

No anexo VIII é apresentado um formulério que foi elaborado como proposta para a
avaliacdo de vulnerabilidade das matérias-primas. Este documento foi construido com base
nas premissas do referencial em estudo. A titulo de exemplo 0 anexo encontra-se

preenchido para a matéria-prima “migas de bacalhau”.
5.5.5. Embalagem do produto

Declaracéo de intengdes:
A embalagem deve estar de acordo com a inten¢éo de uso e deve ser armazenada em

condigdes que ndo causem contaminagdes e deteriora¢éo nos produtos.

Os fornecedores de material de embalagem da empresa em estudo séo informados das
caracteristicas dos produtos que se destinam a ser embalados, que possam afetar a
adequabilidade ao uso do material de embalagem, nomeadamente a resisténcia a baixas

temperaturas.

A empresa é detentora dos certificados de conformidade de todos os materiais de

embalagem.
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A norma obriga, ainda, a que os “separadores” ou sacos de plastico usados na producao
para contacto direto com o produto sejam de cor distinta e resistentes. Por esta obrigagéo, a
empresa substituiu recentemente os sacos € ‘“separadores” transparentes que contactam

diretamente com os produtos alimentares por material azul.
Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.
5.5.6. Inspecédo do produto e ensaios laboratoriais

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve levar a cabo ou subcontratar inspecdes ou andlises que sejam criticas
para confirmar a seguranca, legalidade e qualidade, utilizando procedimentos, instalacfes

e normas adequadas.

5.5.6.1. Inspecdo e analises ao produto

De acordo com os requisitos da norma, a empresa deve possuir um programa de ensaios
quimicos, microbiologicos, fisicos e sensoriais, onde 0os métodos, frequéncias e limites
estejam documentados. Os resultados devem ser analisados para identificar tendéncias e

desencadear acBes caso necessario.

A empresa dispde de um plano analitico a realizar por laboratorio externo acreditado, que

contempla a analise a matérias-primas, produtos intermédios e produto acabado.

Relativamente as matérias-primas é solicitado aos fornecedores, anualmente, evidéncias do
controlo dos produtos. No entanto, para determinadas matérias-primas sensiveis e de
extrema importancia para a qualidade dos produtos finais, tais como a farinha e 0 ovo
liquido, é solicitados aos seus fornecedores a entrega de boletins analiticos em cada

rececao.

Diariamente e internamente sdo executados testes organoléticos (cheiro, sabor, textura,
aspeto) e fisicos (peso, dimensao) a amostragens de todos os lotes de produtos finais, com

0 objetivo de validar a qualidade do produto acabado.

Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.
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5.5.6.2. Anéalises em laboratérios

Segundo a norma os testes considerados criticos para a seguranca ou legalidade dos
produtos deverao ser realizados por laboratorios externos contratados.

Assim, a empresa por ndo ter laboratério interno recorre a um laboratério externo com

métodos acreditados.
Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.
5.5.7. Libertagdo do produto

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve garantir que os produtos acabados sdo apenas libertados quando os

procedimentos que garantem a conformidade do produto foram seguidos.

A libertacdo dos produtos na empresa em estudo é efetuada pelo Departamento de

Controlo da Qualidade.

Apos a producdo, o produto fica em quarentena até que a equipa, constituida pelo GSGSA,
0 Responsavel pelo Desenvolvimentos de Novos Produtos e o Responsavel Fabril, teste
organoleticamente e fisicamente as amostragens de todos os lotes. Apenas mediante um
parecer favoravel por esta equipa é que o produto é autorizado a ser distribuido no

mercado.

Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.

5.6. Controlo do processo

5.6.1. Controlo das operacdes (REQUISITO FUNDAMENTAL)

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve ter documentados procedimentos e/ou instrucbes de trabalho que
assegurem que a producdo decorre de forma segura e legal, e que mantém as

caracteristicas de qualidade desejadas, em total conformidade com o plano HACCP.

A empresa em estudo utiliza fichas de producdo que sdo entregues, diariamente, aos chefes

de secdo. As fichas de producdo contemplam informagdes que asseguram que a
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conformidade do produto ndo é colocada em causa, nomeadamente: a receita do produto,
instrugcdes e tempos de mistura, tempo e temperaturas de cozimento, parametros dos
equipamentos, tempos e temperaturas de confecdo, instrugdes de etiquetagem, paletizacédo

e 0s pontos criticos afetos.

Todos os parametros inerentes aos processos de producdo que afetam diretamente a
qualidade e seguranca dos produtos séo controlados e monitorizados, de modo a assegurar
que as operacOes sao conduzidas sob condi¢bes adequadas. Assim, e segundo o que ja foi
mencionado anteriormente, a monitorizacao é efetuada de acordo com o definido no plano
HACCP.

No caso de falha do equipamento ou desvio do processo, a ndo conformidade detetada é
tratada de acordo com o procedimento documentado — PD.GS.003 — Resolucdo de

Problemas e Gestdo da Melhoria.
Nesta subsecc¢ao ndo foram encontradas NC.

5.6.2. Controlo da rotulagem e das embalagens (REQUISITO FUNDAMENTAL)

Declaracéo de intengdes:
Devem estar implementados procedimentos de modo a garantir que os produtos séo

corretamente rotulados e codificados.

De acordo com o referencial, devem existir procedimentos que garantam que apenas 0S

materiais para uso imediato se encontram disponiveis juntos as linhas de embalamento.

A linha de embalamento, antes do arranque e sempre que ocorra a mudanga de produto,
deve ser sujeita a uma verificagdo documentada de modo a garantir que as linhas foram
limpas e estdo prontas para a producdo, sem produtos e embalagens das producdes
anteriores. Na empresa em estudo estas verificagbes sdo executadas e registadas pelo

responsavel da secdo da embalagem.

Devem, ainda de acordo com a norma, estar implementados procedimentos documentados
para garantir que o produto é embalado nas embalagens corretas. Estes devem incluir
verificagbes no inicio do embalamento, durante o0 embalamento, sempre que se alterem 0s
lotes do material de embalagem e no final da produgdo. Na empresa em estudo, 0s

colaboradores da secdo da embalagem tém disponiveis informag¢fes documentadas
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relativas ao embalamento para cada produto e a verificacdo € executada e registada pelo

responsavel da secdo da embalagem.

A empresa em estudo tem um elemento afeto exclusivamente a impressao de etiquetas.
Este elemento é responsavel, ainda, por retirar um exemplar de cada lote diferente gerado.
No final do dia, essas etiquetas testemunha sdo verificadas pelo GSGSA e mantidas em

arquivo.

A unidade logistica dispde de um sistema de leitura de codigos de barras para controlo de
stocks que permite a introducdo automatica do nome do artigo, lote, data de producéo e de
validade num software de gestdo. Este sistema € anualmente testado pela empresa

responsavel pela gestdo do programa.
Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.
5.6.3. Controlo de peso, quantidade, volume e nimero

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve possuir um sistema de controlo de quantidades que esteja de acordo com
0s requisitos legais do pais onde o produto vai ser vendido, bem como de qualquer codigo

de praticas do sector industrial ou requisito especificado pelo cliente.

Na empresa em estudo, 0s pesos sdo controlados em dois momentos, durante o
processamento e na fase final na zona de embalamento. O procedimento para o controlo do

peso encontra-se afixado nas zonas onde o controlo é realizado.

Sempre que se detete que os produtos estdo abaixo do peso pretendido, o produto é

segregado e tratado como ndo conforme.

Os valores das pesagens sao diariamente verificados pelo GSGSA, de forma a verificar se

os valores se encontram em conformidade.

O sistema é inspecionado, anualmente, por uma entidade aprovada (Aferymed), que faz a

verificagdo legal de acordo com a Portaria n.° 1198/91 de 18 de dezembro.

Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.
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5.6.4. Calibracéo e controlo dos equipamentos de monitorizacéo e medi¢cdo (EMM)

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve ser capaz de demonstrar que o equipamento de medi¢édo e monitorizagao é

suficientemente preciso e confiavel para que se possa ter confianga nos resultados obtidos.

A empresa controla a exatiddo de todos os EMM assegurando que estes s&o
calibrados/verificados e mantidos de forma a demonstrar a conformidade dos processos e
produtos, tendo como suporte o procedimento implementado PD. IE.001 - Equipamentos

de Monitorizago e de Medicao.

O GSGSA elabora anualmente o plano de verificacdo/calibracdo dos EMM que contempla

0S seguintes parametros:

o Lista dos equipamentos e a respetiva localizagéo;
e Cddigo de identificacao;

e Entidade responsavel pela calibracao/verificacéo;
e Periodicidade de calibracdo/verificacao;

o Data da proxima calibracdo/verificacao.

As calibracdes incluem os termometros de bolso, as sondas das salas de producéo e cais de
carga/descarga e dos tdneis de ultracongelacdo. As verificacBes abrangem as balancas, as
sondas das camaras de refrigeracdo e conservacdo de ultracongelados e ainda, as sondas

dos veiculos de transporte de ultracongelados.

No procedimento PD. IE.001 - Equipamentos de Monitorizacéo e de Medicéo, encontra-se
definido que, no caso de o EMM néo estar conforme com as especificacOes, este deve
sofrer uma manutengdo para diminuir o erro ou ser reencaminhado para outra atividade
para a qual a tolerAncia é maior. Caso ndo seja possivel adotar uma das opcles, o
equipamento é desativado e sdo tomadas ac¢des para verificar o estado dos produtos sujeitos

a controlo com esse equipamento.

De realcar que os colaboradores que utilizam os EMM receberam formagdo para o uso

correto destes equipamentos.

Nesta subseccao ndo foram encontradas NC.
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5.7. Pessoal

5.7.1. Formacdo: areas de manuseamento de matérias-primas, preparacao,
processamento, embalagem e armazenamento (REQUISITO FUNDAMENTAL)

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve garantir que todos os colaboradores evidenciam competéncias de forma a
desempenhar o seu trabalho sem colocar em risco a seguranca, legalidade e qualidade do

produto.

De acordo com a norma, é imperativo que seja desenvolvido um plano de formacéo

direcionado as necessidades dos colaboradores e da empresa.

O GSGSA da empresa em estudo elabora, anualmente, um plano de formacgédo, com base
nas necessidades de formacdo considerando os pontos fracos detetados, o desejo
manifestado pelos colaboradores e a atualizacdo ou novas competéncias necessarias para o

exercicio das diversas fun¢des da empresa

Na empresa, 0os novos colaboradores, incluindo temporarios, sdo integrados antes de
comecarem a trabalhar, através de uma formacdo de 4 horas onde lhes é apresentada a
empresa, incluindo o organigrama e a politica da qualidade, e as regras de higiene e
seguranca alimentar em vigor. J& nos respetivos postos de trabalho sdo supervisionados

pelo responsavel de secdo durante o periodo laboral.

O GSGSA recebeu 16 horas de formacdo externa no referencial BRC Food e a ESA
recebeu formacao interna em HACCP, incluindo o controlo dos PCC’s identificados na

organizacao.

Na empresa, apos a formacéo, o dossier de cada colaborador é atualizado, com o registo da

acao de formacao frequentada.

Os registos de formacdo sdo mantidos e contemplam o nome da agdo, 0os nomes dos
participantes e as respetivas assinaturas, a data e a duracdo, 0s objetivos e o nome do

formador.

De realcar que os colaboradores da empresa receberam recentemente formacgdo em gestéo

de alergénios, uma vez que é um tema obrigatorio no ambito da certificacao.
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No Anexo IX é apresentado o plano de formacdo da empresa para o ano de 2017, onde €
possivel constatar que se encontram as acles exigidas pelo referencial em estudo. Até a

concluséo deste projeto (setembro), o plano de formagdo encontrava-se em cumprimento.
Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.

5.7.2. Higiene pessoal: areas de manuseamento de matérias-primas, preparacao,

processamento, embalagem e armazenamento

Declaracéo de intengdes:
Os padrGes de higiene da empresa devem ser desenvolvidos para minimizar a
contaminacgdo dos produtos pelo pessoal. Assim, devem ser apropriados aos produtos e

adotados por todo o pessoal, incluindo temporarios, subcontratados e visitantes.

Os requisitos de higiene adotados pela empresa em estudo foram comunicados aos
colaboradores e encontram-se afixados em locais estratégicos. Esses requisitos
contemplam o estado das unhas, uso de verniz, perfumes, bijuterias, relogios, brincos,

piercings e utilizacdo de medicamentos.

O cumprimento destes requisitos é controlado diariamente pelos responsaveis de secéo que
em caso de incumprimento alertam o GSGSA. Para além deste controlo diario, 0 GSGSA

verifica e regista semanalmente o cumprimento destes requisitos.

A higienizacdo das maos é feita a entrada da area de producdo. No local encontra-se o
procedimento correto para a sua lavagem com imagens ilustrativas, assim como a

indicacdo das situacBes que obrigam a este processo.

Na empresa, 0s colaboradores cobrem os cortes e arranhdes com pensos azuis. No caso de

as feridas serem nas maos, o uso de luvas é também obrigatério.

A norma obriga a que 0s pensos sejam monitorizados, no entanto a empresa ndo cumpre

com este requisito. (NC 52 - Menor)
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5.7.3. Exames médicos

Declaracéo de intengdes:
A empresa deve ter procedimentos implementados para garantir que todos o0s
funcionarios, temporarios, subcontratados ou visitantes ndo sao fontes de transmisséo de

doencas para os produtos alimentares.

Os colaboradores da empresa em estudo estdo sensibilizados para os sintomas de infecao

de doenca ou condi¢des que os podem impedir de trabalhar com produtos expostos.

Os colaboradores esté@o sensibilizados para que em caso de diarreia, febre, dor de garganta,
vomitos, ictericia, conjuntivites ou herpes, informem ou o chefe de secdo ou 0 GSGSA.
Nestes casos, 0 GSGSA conjuntamente com o Responsavel de Producdo responsabiliza-se
por dispensa-los ou reencaminha-los para tarefas ndo ligadas diretamente a manipulacéo de

produtos alimentares.

Os visitantes da empresa sdo igualmente alertados para determinados sintomas que podem
impedir a entrada na unidade fabril. Assim, antes de entrarem nas zonas de producao € lhes
entregue um documento onde estdo contempladas todas as regras de acesso, onde se

encontra incluido a auséncia de doenca infeto-contagiosa (Anexo V1).

A empresa dispde de servicos de Higiene Seguranca e Salde no Trabalho contratados a
uma empresa exterior, que dispde de um médico do trabalho que acompanha os
colaboradores da empresa, quer a nivel de exames obrigatdrios quer a nivel médico de

rotina.
Nesta subsecc¢do ndo foram encontradas NC.
5.7.4. Roupa protetora: funciondrios e visitantes das areas de producao

Declaracéo de intengdes:
Os colaboradores, subcontratados e visitantes devem usar roupa disponibilizada pela

empresa sempre que entrem nas areas produtivas.

Todos os colaboradores da empresa em estudo utilizam o vestuario e o cal¢ado fornecido
pela empresa, composto por calgas, camisola, camisola polar, colete, gorro e sapatos

biqueira de aco.
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No final do dia de trabalho, os colaboradores colocam a roupa num cesto designado para o

efeito e recebem outra ja lavada.

A empresa disponibiliza, ainda, material descartdvel nomeadamente, luvas azuis, aventais,
manguitos e toucas de caracter obrigatorio. Para além destas pecas a empresa faculta

protecdes de barba e méscaras naso-bucais para uso, quando aplicavel.

Para os visitantes a empresa disponibiliza um vestuario descartavel composto por touca,

bata e cobre-sapatos.

Para os colaboradores afetos as camaras de conservacao de ultracongelados, a empresa
distribui gorros, meias, camisolas polares, luvas, calcas e casacos apropriados para baixas

temperaturas.

A empresa proibiu o uso da farda de trabalho fora das areas onde é efetuada a manipulagdo
de produtos alimentares. Assim, os colaboradores retiram todo o fardamento nas pausas
para a alimentacdo e/ou para fumarem. Quando utilizam as instalacbes sanitarias, 0s

colaboradores trocam as pecas descartaveis, nomeadamente, luvas, avental e manguitos.

Para a higienizacdo do fardamento, a empresa recorre a uma lavandaria contratada. Pelo
facto de a empresa contemplar uma zona de Alto Risco (fabrico de sobremesas), a norma
impera a que a empresa realize auditorias, com uma frequéncia baseada no risco, a
lavandaria. A empresa realiza mensalmente analises microbiologicas ao fardamento,

contudo, ndo realiza auditorias a lavandaria externa. (NC 53 - Menor)

79



6. Resultados e Plano de Acdes corretivas

Da andlise ao atual SGSA da empresa relativamente ao referencial BRC Food Safety
resultaram 53 ndo conformidades, das quais 32 Menores e 21 Maiores. Assim, de acordo
com os critérios de classificacdo (Anexo IlI) a empresa, ndo reune as condi¢des minimas

para obtencgéo da certificacdo em BRC Food Safety.

A Tabela 4 resume as ndo conformidades detetadas.

Tabela 4 — Resumo das ndo conformidades detetadas na empresa em estudo

p NC NC NC
Capitulos Menor  Maior Critica
1.Comprometimento da Gestao de Topo 3 0 0
2.0 Plano de seguranca Alimentar - HACCP 4 0 0
3.Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranca Alimentar 5 6 0
4.Instalacbes 16 11 0
5.Controlo do Produto 2 4 0
6.Controlo do Processo 0 0 0
7.Pessoal 2 0 0

Total 32 21 0

As N&o Conformidades Maiores incidem sobre a rastreabilidade, o controlo das matérias-
primas, a avaliacdo e selecdo de fornecedores, a auséncia de controlo documentado as
embalagens de vidro e ceramica e a auséncia de equipamentos detetores de metais. O lay-
out atual ndo permite também uma correta gestdo de alergénios, a eliminacdo das

contaminacg®es cruzadas e um maior rigor de higiene na zona de Alto Risco identificada.

Relativamente as Ndo Conformidades Menores, estas encontram-se diluidas de forma
uniforme ao longo de todo o SGSA da empresa, com principal incidéncia sobre o capitulo

“Instalagoes”.

De realgar que ndo foram detetadas N&o Conformidades no capitulo “Controlo do
Processo”. Por se tratar de uma empresa certificada na norma ISO 22000:2005, este
resultado era esperado, pois este capitulo incide essencialmente em questfes legais, tais
como a rotulagem, o controlo do peso, a calibragdo de equipamentos e o cumprimento das

especificagOes dos produtos acabados.
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O referencial BRC Food contempla 298 clausulas, assim, é possivel constatar que a
empresa tem implementado cerca de 82% dos requisitos da norma. Aparentemente parece
uma boa percentagem de cumprimento, mas tendo em conta os critérios de classificacdo do
referencial, a empresa tem ainda um longo caminho a percorrer para a obtencdo da

certificacdo no referencial em estudo.

De modo a dar seguimento ao processo de revisdo/correcdo das ndo conformidades
detetadas foram definidas as acGes corretivas que a empresa deve implementar de forma a
dar cumprimento aos requisitos da norma em estudo. As medidas corretivas propostas

encontram-se no na Tabela 5.
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Tabela 5 — Plano de acGes corretivas

NC Nivel Clausula Medida corretiva Responsavel
Dec. Intencd . . )
1 Menor (le;) engoes A empresa deve garantir o cumprimento das clausulas 1.1.3e 1.1.4 GT+GSGSA
2 Menor 113 Inclwr. no PD.GS. 004 — Revisdo do Sistema questdes relacionadas com o desempenho da empresa relativamente a GSGSA
autenticidade dos produtos.
A empr resenta um program reuniBes trimestrais com a T ra discutir aspetos de qualidade,
3 Menor 114 empresa a_lp esenta u p_og ama de reunides trimest _a s coma Qestao de _ opo para discutir asp q GT+GSGSA
seguranga alimentar e legalidade, no entanto a norma obriga a que sejam mensais.
Dec. Intenc6es . . .
4 Menor @) ¢ A empresa deve garantir o cumprimento das clausulas 2.2.1, 2.5.1 e 2.10.1 GSGSA
Apesar de a empresa possuir procedimentos documentados relacionados com as contaminacgdes cruzadas e a gestdo de
5 Menor 221 alergénios, estes estdo sdo insuficientes para garantir a auséncia de contaminacdes cruzadas. Apds a conclusdo das obras GSGSA
a empresa deve atualizar os seus programas de pré-requistos documentados.
6 Menor 251 Os fluxogramas devem ser revistos de modo a contemplarem as areas onde ocorrem as etapas de risco. GSGSA
7 Menor 2.10.1 Os PCC’s 2, 3 e 4 devem incluir a hora em que séo realizados 0s controlos. GSGSA
. Dec. Intencd . . ,
8 Maior (Se; 1) tencoes A empresa deve garantir o cumprimento das clausulas 3.5.1.1, 3.5.1.2 ¢ 3.5.1.3 GSGSA
A empresa deve realizar uma avaliagdo de risco documentada para cada matéria-prima ou grupo de matérias-primas de
9 Maior 35.1.1 forma a identificar potenciais riscos para a seguranca, legalidade e qualidade do produto. O resultado desta avaliagdo GSGSA
deve determinar o método de selecdo/avaliacdo do fornecedor e deve ser revista, pelo menos, anualmente.
A empresa deve rever o PD.AP.001 — Selecdo e Avaliacdo de Fornecedores de modo a contemplar o risco do
. fornecedor. Um fornecedor pode ser aprovado/selecionado caso seja certificado por uma norma reconhecida pelo GFSI
10 Maior 35.1.2 ) - . . . x x ) GSGSA
ou através de uma auditoria. Para fornecedores de baixo risco a norma permite a aprovacdo/selecdo através de
questionarios, desde que, enviado de 3 em 3 anos.
11 Menor 35.1.3 A empresa deve conhecer a identidade do fabricante das matérias-primas adquiridas a agentes e intermediarios. GSGSA
12 Menor 3.6.4 Deve ser definido um prazo minimo de 3 anos para a revisao das fichas de especificagdes. GSGSA
. Dec. Intences . . )
13 Maior ¢ A empresa deve garantir o cumprimento das clausulas 3.9.2 e 3.9.3. GSGSA

3.9
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NC Nivel Clausula Medida corretiva Responsavel
Para garantir a rastreabilidade devem ser realizados 5 testes de rastreabilidade de forma a abranger as 5 categorias de
_ produtos existentes (padaria, pastelaria, sobremesas, gelados, croissanteria), realizados em ambos os sentidos (da
14 Maior 3.9.2 matéria-prima ao produto acabado e vice-versa) e devem incluir balancos de massa. Este processo deve ser executado GT+GSGSA
com sucesso no prazo de 4 horas. Para uma maior rapidez e fiabilidade dos resultados a empresa deve adquirir um
software de gestdo para controlo da rastreabilidade interna.
O sistema de rastreabilidade dos fornecedores aprovados por questionarios deve ser testado na primeira aprovacgdo e
15 Menor 3.9.3 . - ) - GSGSA
depois, pelo menos de 3 em 3 anos. Isto pode ser conseguido através de um teste de rastreabilidade.
Dec. Intenc6es . . .
16 Menor (3.11) ¢ A empresa deve garantir o cumprimento das clausulas 3.11.2 e 3.11.4 GSGSA+ RC
17 Menor 3112 @] PD.GS.OO?I - Retlradg do_ Produto, Qeve ser rewsto_ qe modo a adicionar a obrigatoriedade de comunicagdo ao OC, GSGSA
num prazo maximo de trés dias, caso seja tomada a decisdo de recolha de um produto.
18 Menor 3.11.4 A empresa deve criar uma lista com os contactos dos seus clientes, disponiveis fora do periodo laboral. GSGSA +RC
Dec. Intences . . .
19 Menor 2) ¢ A empresa deve garantir o cumprimento da clausula 4.2.1 GSGSA
Apesar de a empresa ter ja implementado algumas medidas que minimizam a possibilidade de qualquer tentativa
deliberada de contaminagdo ou dano, é necessario documentar a analise de risco que deu origem a essas medidas. As
20 Menor 421 medidas de seguranca identificadas devem ser revistas pelo menos anualmente. Para a avaliacéo de risco documentada o GSGSA
GSGSA da empresa pode recorrer ao referencial PAS 96:2014 — Guide to Protecting and Defending Food and Drink
From Deliberate Attack para orientacéo.
21 Maior 4.3 A empresa deve garantir o cumprimento das clausulas 4.3.5, 4.3.1 e 4.4.3 GT+GSGSA
A zona de Alto Risco (sobremesas) requer altos niveis de boas praticas de higiene e fabrico e um design higiénico de
27 Maior 435 |n§ta!agoes e equuc.)ame,nt.os para evitar a contaminagédo dos pr9dutos no que co-ncerne aos perlgqs mICI‘ObIOk?gICOS. Deve GT+GSGSA
existir uma barreira fisica entre esta zona e as restantes &reas. Devem, ainda, estar definidos procedimentos que
minimizem o risco de contaminacdo dos produtos, nomeadamente a de higieniza¢do de materiais a entrada desta zona.
93 Menor 431 Deve se_r criada uma planta com a identificagdo do risco, segundo a arvore de decisdo existente no Anexo VII do GSGSA
referencial BRC Food, para cada area da empresa.
. Devem estar definidas regras especificas para todos os visitantes que entrem na Zona de Alto Risco (sobremesas),
24 Maior 433 . L L . GSGSA
nomeadamente a necessidade de troca de fardamento, troca/higienizaco do calcado e higienizacdo das méos.
Dec. Inteng0es . . .
25 Menor ¢ A empresa deve garantir o cumprimento das clausulas 4.4.12 e 4.4.13 GT+GSGSA

(4.4)
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NC Nivel Clausula Medida corretiva Responsavel
26 Menor 4.4.12 Deve ser instalado um sistema de ventilacdo de forma a evitar a condensacdo de vapores nas zonas de lavagem. GT
Apesar de a empresa controlar a qualidade microbioldgica do ar, trimestralmente, ndo é suficiente para garantir o total
27 Menor 4413 cumprlme-znto deste requisito. O a}r que entra.n.a zoNna de Alto Risco (soAbre'mesas) de\{e §e~r filtrado. D-ev.e ser r(?allzada GT+GSGSA
uma analise de risco para determinar a especificacdo do filtro e a frequéncia de substituicdo. Deve existir também uma
pressao positiva em relacdo as areas envolventes.
Dec. Intencd . . )
28 Menor (4e;) tencoes A empresa deve garantir o cumprimento das clausulas 4.7.4 e 4.7.5 RM+GSGSA
29 Menor 4.7.4 A higienizacdo dos equipamentos realizada, ap6s intervencdo da equipa de manutencao, deve ser registada. RM+GSGSA
30 Menor 475 As ferramentas utilizadas na Zona de Alto Risco (sobremesas) devem ser exclusivas para esta area. RM+GSGSA
. Dec. Intencd . . )
31 Maior (4e;) tencoes A empresa deve garantir o cumprimento da clausula 4.8.4 GT+GSGSA
32 Maior 484 Deve existir uma grea especifica disponivel para troca de fardame_ntg e higienizacéo d,e maos e calgado antes da entrada GT+GSGSA
na Zona de Alto Risco. O fardamento desta zona deve ser de cor distinta das restantes areas.
. Dec. Intences . . .
33 Maior 4.9) ¢ A empresa deve garantir o cumprimento das clausulas 4.9.3.3,4.9.4.2 ¢ 4.9.4.3 GSGSA+RP
O procedimento PD.GS.003 — Resolucéo de Problemas e Gestdo da Melhoria deve ser revisto de modo a completar os
34 Menor 4933 procedimentos ja existentes para a quebra de vidros, nomeadamente, a obrigacdo da mudanga de roupa, o registo da GSGSA+RP
higienizac&o e a existéncia de uma autorizacdo formal para o arranque da linha.
35 Maior 4.9.4.2 Devem ser_ d_ese_nvo[wdo’s procedlme_ntos documentados que garantam a integridade das embalagens quebraveis, desde o GSGSA+RP
ponto de higienizacdo até ao acondicionamento.
36 Menor 4943 Deve se_r registado 9 estzjld.o das erTAIba!agens na Ilnha de producéo c_om oc_orrenma de quebras ou ndo. Os dados deverdo GSGSA+RP
ser analisados para identificar tendéncias e oportunidades de melhoria na linha ou nas embalagens.
. Dec. Intencdes . . .
37 Maior (4.10) A empresa deve garantir o cumprimento das clausulas 4.10.3.1, 4.10.3.2, 4.10.3.3, 4.10.3.4, 4.10.3.5. GT+GSGSA
38 Maior 41031 A empresa deve adquirir u,m_ equipamento detetor de metais e outro de raio-x. Este Gltimo destina-se aos produtos que GT
contenham formas de aluminio.
39 Maior 41032 Os detetores de metais ou equipamentos de raio-x devem ter um mecanismo de rejeicdo automatica, um sistema de GT+GSGSA

paragem automatica ou um sistema de detecdo em linha que identifique a localizacdo do metal.
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NC Nivel Clausula Medida corretiva Responsavel
40 Maior 41033 Deve EX/IStIr um prO(':edlmento documentado para testar os equipamentos e que incluam no minimo a frequéncia, o GSGSA
responsavel e os registos
Os procedimentos de detecdo de metal devem contemplar 0 uso de pecas com uma esfera de metal de diametro
41 Maior 4,10.3.4 conhecido de material ferroso, aco inoxidavel e ndo ferroso e a realizacdo de um teste para verificar o funcionamento do GT+GSGSA
mecanismo de detecdo e rejeicdo em condigdes normais de funcionamento.
. A empresa deve implementar procedimentos que contemplem as acBes a desencadear em caso de falha do detetor de
42 Maior 41035 P P P q P ¢ GSGSA
mais.
43 Menor 4.10.6.2 Deve s?r criado um registo da verificacdo do estado de higiene das embalagens de vidro e cerdmica no inicio de cada GSGSA+RP
producéo.
Dec. Inten¢es . . )
44 Menor (4.11) ¢ A empresa deve garantir o cumprimento da clausula 4.11.4. GSGSA+RP
Esté definido nas fichas de funcBes que os chefes de secgdo devem verificar o estado de higiene da &rea antes do inicio
45 Menor 4114 da laboragdo, no entanto, esta verificagdo ndo é registada. As verificagdes devem ser registadas e os resultados utilizados GSGSA+RP
para identificar tendéncias.
. Dec. Intenges . . , GT+GSGSA+
46 Maior (5.3) ¢ A empresa deve garantir o cumprimento das clausulas 5.3.3, 5.3.4 € 5.3.8. RP
47 Maior 533 A emp_resaﬂdeve elaborar uma anélise de risco documentada para identificar as situacdes que possam originar as GSGSA
contaminagdes cruzadas.
A empresa deve estabelecer procedimentos, para complemento dos ja existentes, de modo a garantir uma eficaz gestdo
de alergénios. Destaca-se a necessidade de aumentar a zona de armazenagem de matérias-primas, de modo a ser possivel GT+GSGSA+
48 Maior 5.34 a separacdo por alergénios; a separacdo total da zona da padaria, de modo a evitar a acumulagdo de farinha (gltten) por RP
toda a unidade fabril; a identificacdo do fardamento por cores e por se¢do; a identificacdo dos carros de transporte por
secdo de forma a impedir que sejam utilizados em areas distintas sem serem previamente higienizados.
49 Maior 538 A empresa de_v<.e .valldar 0s metos:ios Eje higienizacdo de for_ma a garantir a remocdo ou reducdo a niveis aceitiveis de GSGSA
qualquer possibilidade de contaminacéo cruzada por alergénios.
Dec. Intences . . .
50 Menor ¢ A empresa deve garantir o cumprimento da clausula 5.4.2. GSGSA

(5.4)
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NC Nivel Clausula Medida corretiva Responsavel
E imperativo que a empresa leve a cabo uma avaliacdo de vulnerabilidade a todas as matérias-primas ou grupos de
matérias-primas para avaliar potenciais riscos de adulteracdo ou substitui¢do. Esta avaliagdo deve ter em consideragdo o
histdrico de evidéncias de substituicdo ou adulteracéo, os fatores econémicos que possam fazer com que a adulteracao
51 Menor 5.4.2 o . L - . L S GSGSA
ou substituicdo sejam atrativas, a facilidade de acesso a matérias-primas na cadeia alimentar, a sofisticacdo dos testes de
rotina para detetar adulterantes e a natureza da matéria-prima. O Anexo VIII apresenta uma proposta de modelo para a
avaliacdo de vulnerabilidade.
52 Menor 7.2.3 Os pensos utilizados para cobrir pequenas feridas devem ser monitorizados. GSGSA
53 Menor 7.4.4 Deve ser realizada uma auditoria a lavandaria externa. A frequéncia das auditorias deve ser baseada no risco. GSGSA
Legenda:

GT — Gestdo de Topo

GSGSA — Gestor do Sistema de Gestdo da Seguranga Alimentar

RM — Responsavel de Manutencgao

RP — Responsavel de Producéo

RP — Responsavel Comercial
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7. Consideracoes finais

O BRC Food Safety ¢ uma norma de referéncia com reconhecimento a nivel internacional,
pois é amplamente utilizada a nivel mundial, existindo assim uma grande aceitacéo global.
N&o sendo um requisito obrigatorio, a implementacao deste referencial, além de garantir a
Seguranca Alimentar e aumentar os beneficios em termos de imagem e prestigio, garante

as empresas uma grande facilidade em se integrarem nos mercados do Reino Unido.

Apesar de a empresa em estudo possuir certificacdo na ISO 22000:2005, o nimero de nédo
conformidades obtidas ndo permite a certificacdo na BRC Food. Esta constatacdo ja era
prevista, pois a norma ISO 22000:2005 ndo detalha os pré-requisitos. E importante
destacar o elevado nivel de exigéncia e de pormenor da norma BRC Food em relagdo a
ISO 22000:2005, ou por outras palavas, o nivel de exigéncia de uma norma reconhecida

pelo GFSI em relagdo a uma néo reconhecida por esta organizacao.

Ao longo do trabalho verificou-se de um modo geral que o sistema HACCP estava
corretamente implementado e que os controlos efetuados eram eficazes. Para uma empresa
que possui o sistema de gestdo da qualidade implementado e certificado de acordo com a
norma ISO 22000:2005, o sistema HACCP torna-se relativamente facil de integracdo com
0 BRC Food.

A preparacdo para a certificacdo no referencial BRC Food na empresa em estudo tem-se
demonstrado um processo complexo, moroso e dispendioso. A empresa necessita de
adquirir equipamentos bastantes dispendiosos e alterar de forma significativa o seu layout.
A aquisicédo de dois equipamentos de detecdo de metais, um deles de raio-x, e a aquisi¢éo
de um software de gestdo para 0 apoio na rastreabilidade encontram-se no topo dos

equipamentos mais dispendiosos.

As sugestdes de alteracdes de reestruturacdo e ampliacdo da fabrica foram propostas de
modo a ser possivel minimizar as contaminagGes cruzadas, garantir uma eficaz gestdo de
alergénios e permitir uma separacgdo fisica da area de Alto Risco identificada, em relacdo
as restantes areas, devendo esta incluir um espaco para a troca de fardamento e calcado, e

para a higienizacdo das méos antes de entrar nessa zona.
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Paralelamente, a empresa tera ainda de contratar mais recursos humanos para integrarem o
departamento da qualidade e seguranca alimentar de forma a ser possivel a
criacdo/alteracdo de documentos e procedimentos de acordo com o0s requisitos do

referencial.

O empenho, o comprometimento e a proximidade da Gestdo de Topo, relativamente a
manutencdo de infraestruturas e a aceitabilidade dos colaboradores na implementagéo de
novas normas e interesse no conhecimento do seu fundamento, bem como um grande
empenho em dar sugestdes relativamente aos novos modelos criados no sentido de facilitar

a sua aplicacdo constituem os pontos fortes evidenciados pela empresa.

Como ponto fraco pode destacar-se a grande diversidade de matérias-primas e de
fornecedores, tornando o processo de avaliacdo e selecdo de fornecedores um processo

complexo € Moroso.

Inicialmente a empresa tinha como objetivo a certificagdo no BRC Food em 2017, no
entanto, dado o numero de ndo conformidades detetadas e consequentemente o
investimento necessario, nomeadamente, a aquisi¢do de equipamentos, a alteracdo ao lay-
out e o recrutamento de mais recursos humanos tornam a meta inicial pouco provavel.
Assim recomenda-se que a Gestdo de Topo conjuntamente com o GSGSA tracem uma

nova meta consciente para a certificacao.

Considerando o ambito deste projeto, a avaliacdo dos requisitos para implementacdo do
referencial BRC Food numa indlstria produtora de alimentos ultracongelados, pode
concluir-se que o objetivo deste projeto foi conseguido, visto que foram identificadas todas
as lacunas, quer estruturais quer documentais, relativamente ao referencial em causa. Com
este projeto foi definida a base necessaria para implementar e certificar a empresa segundo

o referencial BRC Food com sucesso.
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ANEXOS



Anexo | — Empresas certificadas nas normas BRC em Portugal e as categorias onde se
inserem as certificadas pela BRC Food. (www.brcglobalstandards.com) (dados de 14 de julho

de 2017)

Carne e peixe curadose/ou fermentados

Produtosa base de carne/peixe cozidos
Carnedeavescrua

Cereaise snaks

Produtose preparadosa base de peixe cru

Refeicdes, sanduiches e sobremesas prontasa consumir
Bebidas

Oleos e gorduras

Carnevemelha crua

Produtos de confeitaria

Lacticiniose ovo liquido

Produtos preparados crus (carnes e vegetais)
Pré-preparadosa base de frutas, legumes e frutos de casca rija
Produtosde padaria

Alimentos e ingredientes secos

Bebidasalcdolicase fermentadas

Produtosde baixa/alta acidez em latas/vidros

Frutas, legumes e frutosde casca rija

B BRC Food
BRC Packaging
® BRC Storage and

Distribution
BRC Agents and Broker
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Anexo Il — Resumo dos critérios de classificacdo, acdo necessaria e frequéncia de auditoria
(BRC Food Safety, 2015)

FREQUENCIA
NOTA COM NOTA SEM ~
CRITICA MAIOR MENOR MEDIDA CORRETIVA DE
AGENDAMENTO AGENDAMENTO AUDITORIA
AA AA + 5ou P_rova ob_jetlva no prazo de 28 12 meses
menos dias corridos
A A+ 6210 P_rova ob_jetlva no prazo de 28 12 meses
dias corridos
B B+ 11-16 Prova objetivano prazo de 28 1, .
dias corridos
B B+ 1 10 ou P_rova ob_jetlva no prazo de 28 12 meses
menos dias corridos
c C+ 17224 P_rova ob_jetlva no prazo de 28 6 meses
dias corridos
c C+ 1 11216 P_rova ob_jetlva no prazo de 28 6 meses
dias corridos
c Ct 2 10 ou P_rova ob_jetlva no prazo de 28 6 meses
menos dias corridos
Revisita necessaria no prazo
D D+ 25230 de 28 dias corridos 6 meses
D D+ 1 17 224 Revmta_l necessaria no prazo 6 meses
de 28 dias corridos
Revisita necessaria no prazo
D D+ 2 11a16 de 28 dias corridos 6 meses
~ . lou Certificado ndo concedido.
Nao certificada . N L -
mais Reauditoria necessaria
~ e 3lou Certificado ndo concedido.
Nao certificada . S . -
mais Reauditoria necesséaria
~ e 25 ou Certificado ndo concedido.
Nao certificada 1 . S L -
mais Reauditoria necessaria
~ e 17 ou Certificado ndo concedido.
Nao certificada 2 . N L -
mais Reauditoria necessaria
~ e 3ou Certificado ndo concedido.
Nao certificada . S L -
mais Reauditoria necessaria

Nota:
As células sombreadas indicam zero ndo conformidades.
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Anexo Il — Modelo da ficha de especificagdes de produto acabado utilizado pela
empresa em estudo. (documentacéo interna da empresa)

Logo FICHA DE ESPECIFICACOES DE PRODUTO | Aprovagdo Data Edicdo | Revisdo
Empresa ACABADO GSGSA
Designacao do e
produto
Cédigo | EAN13 ITF14

Identificagdao do fornecedor

Denominagao Social

Morada (Sede)

N2 de Contribuinte

Contacto

E-mail

Website

Ultracongelado pré-cozido

Caracteristicas do Ultracongelado cozido

produto

Ultracongelado pronto a consumir

Ultracongelado cru

Caracteristicas organolépticas (apés preparagao)

Cor

Cheiro

Sabor

Textura

Foto do produto

Rotulagem

Lista de Ingredientes

Origem do Ingrediente

Pais de Origem

Condigdes de utilizagdo/consumo

Temperatura Humidade
Tempo - Temperatura - Tempo
~ descongelagdo - Levedagdo o .
descongelagdo °C) Levedagdo (2C) %) Levedagdo (min)
()

Temperatura
cozedura (°C)

Tempo
cozedura (min)

Ap0ds preparagao: (adicionar o modo de conservacdo e a validade do produto)

Alergénios (Ausente/Presente/Pode conter vestigios)

Cereais com gliten e produtos derivados

Crustaceos e produtos a base de crustaceos

Ovo e produtos a base de ovos

Peixe e produtos a base de peixe

Amendoins e produtos a base de amendoins

Soja e produtos a base de soja

Leite e produtos a base de leite

Frutos de casca rija e produtos a base desses frutos

Aipo e produtos a base de aipo

Mostarda e produtos & base de mostarda

Sementes de sésamo e produtos & base de sementes de sésamo

Dioxido de enxofre e sulfitos em concentrages superiores a 10mg/kg ou 10mg/l (SO2)

Tremogo e produtos a base de tremogo

Moluscos e produtos & base de moluscos
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Publico alvo

Cliente Alvo

Publico em geral a excecdo dos alérgicos ou intolerantes aos alergénicos presentes. Para
quem ndo é alérgico ou intolerante, estas substancias ou produtos sdo completamente

inofensivos.
Canal HORECA, pastelarias, super e hipermercados.

Informagdes Gerais Produto/Embalagem

Dimensoes (cm

Peso

Caracteristicas do A C L |[D

(g)

produto

Embalagem

o Tipo de material
primaria

Peso

(g)

Validade do . 2 &
Produto dias apds a data de produgdo
(mantido a - Codificada: Consumir de preferéncia antes de DD-
180) MM-AA

Dimensdes (cm)

A C| L D

Peso Peso
Bruto Liquido

(s) (8)

N@ pecas/unidade
de venda

Embalagem

: . Tipo de material
secundaria

Peso

(g)

Dimensdes (cm)

A C| L D

Peso Peso
Bruto Liquido
N¢ unidades/caixa (Kg) (Kg)

Caixa Cartdo Canelado

. . Dimensdes (cm) NQ baldes/palete Peso .Pes,o
Palete Tipo de material Peso Bruto Liquido
(Kg) A C L D Camada Altura  Total (kg) (Kg)
Palete Fumigada Madeira 23 ‘ ‘

Condigoes de conservag¢ao: temperatura < -182C

Condig6es de distribuicdo/transporte: temperatura < -182C (+-

3e()

Codificacao do
lote

Cédigo interno do produto + data de fabrico (XXXXXAAMMDD)

Especificag6es microbioldgicas

Valor limite

Método utilizado

Informagado nutricional

100g/Produto
congelado

Unidades

Energia

KJ | Kcal

Lipidos

dos quais saturados

Hidratos de carbono

dos quais aglcares

Proteinas

Sal

oa (09 (0u |09 (0. |oa

(valores médios)

Organismos geneticamente modificados

OGM'’s de acordo com a legislagdo em vigor.

Com base nas informagdes cedidas pelos fornecedores de matéria-prima utilizada no fabrico, o produto é isento de

Legislagdo aplicavel

sempre que solicitada pelo cliente.

Asseguramos o cumprimento da legislagdo em vigor aplicada a atividade, sendo que disponibilizamos listagem atualizada




Anexo IV — Fluxograma de producdo dos produtos de pastelaria da empresa em estudo.

(documentacdo interna da empresa)

Rececgao material de

Rececao matérias-primas

embalagem
Armazenamento Armazenamento PCC1
material de embalagemrr matérias-primas
Cartéo, papel vegetal, papel aluminio, plastico v Recheio pastel r}ata/cereje
embalagens compdsitas Preparagéo Calda agucai
Arias-Dri 8 Batedure
materias-primas Delicias
Manteiga, leite, agua, farinhas compostas, 6leo, * Fondant
ovo, aromas, farinhas, agucar, cdco, massa
castelar, sal, maga desidratada, chocolate, B tel
pepitas de chocolate, cacaut Batedurs roa castelai Moldagem manual
da masss
Papel siliconizado, papel vegetal, formas de aluminio e Prepar.agéo dos
papel, spray desmoldant$ tabuleiros e/ou
. g <
disposicao de
bases/formas/aros
. . \ 4
Amendoa, ovo, pepitas de chocolate, agicar :> Incorporagéo de Recheio pastel nata/cereje
granulado, agical recheio/massal < Fanacott: Arrefecimentc
ingredientes
Cozedure -
o
L 4 s
- . © —
Papel siliconizado, papel vegeta <: Arrefecimento e/ou % © . §
desenformai oI5 50 &
o] &<
7 3| 2 g8 3
Papel vegeta = °
= —»> : & 5 §
Colocagéo em tabuleiros Eg
de congelagéc SE
5 gs -g% Pata Veado, Eclair, & %
25288 Palmier, Mil Folhas o8
[2]
82555
g % § S Céco, chocolate, :> X .
<} 2
288 o fondant, canel Corte e/o_u incorporacéo | o
8 G5 do recheio/ingredientes
20 4
E888.2
E5328%
© QA
2g~go v <
> Ultracongelacéc ( PCC5
Caixas de cartao, cartolinas, cuvetes, fita-cola, papel v
vegetal, sacos de plasticos, folhas plasticas, papel vegetal,
rétulos, formas de pape Quebras de unidades
> Embalamentc :> de produto, cartéo,
plasticc .
7 Produtos tipc:
Palete, filme extensive ) - - Muffins
> Paletizacac - Broas Castelat
* - Pastel Feijac
- Pata Veado
Armazenamentc PCC D - Bolo Arroz
- Delicie
PCC7 A 4 - Eclail
Tansporte - Palmie:
- Mil folhas
v - Pastel de Nata Cru/Cozidc
Armazenamentc PCC 8 - Pastel de Cereje
- Petit Gateal
* - Panacotte
Expedicéac
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Anexo V - Formulario de controlo do PCC 2 — Confecdo de recheios cérneos
(documentacdo interna da empresa)

FICHA DE FABRICO Aprovagao
Cod | Recheio a base de carne de porco Data:
Ed./r
|Data | | | N.°Fabrico | |
RECEITA
Ingredientes Peso | unid Lote
1° kg
20 kg
3° kg
4° kg
5° kg
6° kg
Rubrica Resp.
Pesagens

DESCRICAO PROCESSO

Registo da temperatura do recheio apds confecéo

(a temp. do recheio no final da confecéo deve manter-se durante 5 sequndos a
pelo menos 80°C).

Controlo | Registar a temperatura em trés pontos distintos, ao centro e junto as paredes da
PCC 2 |marmita.

1° temperatura °C Rubrica Resp. Registo

2° temperatura °C ] N
Rubrica Resp. Verificacdo

3° temperatura °C

OBSERVACOES

Residuos/Quebras ‘ Kg ‘

Verificado

Data
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Anexo VI — Formulério para o controlo de acessos e comunicacdo de regras para 0s
visitantes da empresa em estudo (documentacao interna da empresa)

NORMAS DE HIGIENE E SEGURANCA

(documento obrigatorio para visitas externas)

Nome do visitante:

N° Cartdo Cidadao: Empresa/entidade:

Motivo da Visita:

Bem-vindo a nossa empresal!

v Antes de entrar na zona de producdo deve vestir bata, touca, cobre sapatos e cobre barba (se aplicavel)
descartaveis.

v' Nao é permitido a utilizagdo de adornos, tais como relogios, anéis, brincos, colares e piercings.

v’ Nio ¢ permitido tossir ou espirrar na zona de processamento onde o produto se encontra exposto. Neste
caso deve utilizar um lenco de utilizagao tnica.

v Se padecer de alguma doenga que possa ser transmitida aos alimentos deve informar a recegio e assegurar
uma distancia de seguranga em relagdo aos produtos em fase de processamento. Neste caso, a empresa
disponibilizara mascaras de protegao naso-bucais.

v’ Nio ¢ permitido fumar, comer, beber (salvo em pontos especificos para o efeito) ou mascar pastilha

elastica na zona de produgio.

E obrigatoria a higienizagao das maos antes de entrar na zona de produgdo.

As portas devem manter-se sempre fechadas, nomeadamente as que tém acesso direto ao exterior.

Apenas ¢ permitida a entrada na zona de produgao acompanhado por um colaborador da empresa.

Salvo autoriza¢ao, em momento algum deve tocar em alimentos, maquinas e equipamentos.

Em caso de emergéncia deve respeitar a sinalizagdo existente e seguir estritamente as instrugdes recebidas.

Salvo autorizagdo, ¢ expressamente proibido a captagao de imagens ou a realizagdo de videos.

N N N N N SR

Se durante a visita as instalagdes da empresa tiver acesso a dados pessoais e/ou a informagio da empresa,

deve comprometer-se a guardar confidencialidade, ndo divulgando ou cedendo essa informagdo a terceiros.

Declaro que li, entendi e aceito todas as regras presentes neste documento

Assinatura: Data:

Assinatura do acompanhante:

98




Anexo VIl — Determinagdo do nivel de risco da zona de produgdo de sobremesas de
acordo com a arvore de decisdo do BRC Food Safety

Step
1

Step

Step

Step

Step

Are the final products stored ambiont,
chilled or frozen?

Refar to Production
Zone Decision Tree 2

==

Chilled or frozen
— -

Are products or ingredients within thea
area opan to the emvironment (i.a. neithar
packaged nor fully enclosed in tanks or
pipes atc)?

Enclosed product
areas — for axample,
warehouses, pipad
liquids {e.g. milk, fruit
juice, wina)

Yas

Doas the product support the growth of
pathegens or the survival of pathogens,
which could subsaguantly grow during the
normal storage or usa of the product unless
stored chilled or frozen?

Low-rizk araa — for
axample, fresh fruit
and vegetables, foods
stored chilled or frozen
solaly to extend shalf
life je.g. frozan fruit

Yas

and vegetablas)

Doas the area contain products which, on
the basis of cooking instructions and known
customier usa®, undargo full cooking™ pricr
to consumption?

Low-risk area — for
axample, raw meat,
vagaetables (o.g.
potatoses), prepared
maals containing raw
protain, frozen pizza,

+

unbaked frozen pies

High-cam arca —
for examipks, frash
preparad salads,

Hawe all vulnerable products received, prior
o entry into the area, a heat treatment
aquivalent to 7O0°C for 2 minutes?

sandwichas, curad

meats, cold smokad

salmon, dairy dessaris
with uncooked

Yas

components, preparad
meals with gamishes™",
chilled pizzas

High-risk area - for example, cooked meats,
paté, houmous, preparad maals without
gamishes, dairy dessarts with cookad
components

* I ihe product s ready io aat of reedy o heat, or on
thi basis of known customer usa, ks Bely 1o e eaten

without adequete cooking, then proceed to step 5.
> " Thermal trestment aquivalent o 707G for 2 minutes

= Aaw o not pHvs, stebilised 0 wil support the growth
of Listara monocyingenas

Nota: os circulos a vermelho representam as respostas as questdes da arvore.
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Anexo VIII — Proposta de modelo para uma anélise de risco a vulnerabilidade das matérias-primas

Probabilidade de ocorréncia de adulteracéo ou substituicéo Capacidade de detecao _
. Probabilidade de
Historico | . Fatores Facilidade - S -~ ocorréncia de
Matéria Irisco do Dimensédo da | econémicos / de < Facilidade | Existéncia | Realizagdo Controlo < adulteraco ou
Prima ais de cadeia de | disponibilidade | adulteragdo | & visual de de de testes de sobre 0s 3 bstituicio X
gri o | fornecimento | da matéria- ou = detecdo | certificados |  rotina fornecedores | = substituicdo
g prima substituicdo Capacidade de
detecdo
Migas de
Bacalhau 3 2 2 3 2,5 3 2 2 2 2,3 6
Pontuacéo:
Historico/risco do pais de origem Facilidade visual de detecéo
s Estado fisico que assegura a facil identificacdo da adulteracdo_e facilidade de
Sem historico 1 ST 1
detetar a violacéo da embalagem
. - Estado fisico que assegure a facil identificacdo da adulteracdo_ou facilidade de
Ha casos, mas ndo sdo recentes 2 . x 2
detetar a violagdo da embalagem
. L Estado fisico que ndo permite a facil detecdo da fraude e a forma de
Existem situacOes reportadas recentemente 3 x - RS 3
embalamento ndo permite detetar a violagdo
Dimenséo da cadeia de fornecimento Existéncia de certificados
Aquisicdo direta a produtores 1 Existéncia de certificados de origem emitidos por entidades oficiais 1
Existéncia de 2 intermediarios, no maximo, desde o fabricante 2 Existéncia de declaracBes emitidas pelos fornecedores 2
Existéncia de diversos intermediarios/desconhecimento do produtor 3 Né&o existéncia de certificados ou declaragdes 3

100



Fatores econémicos / disponibilidade da matéria-prima

Realizacéo de testes de rotina

Matéria-prima com valor aceitavel que ndo suscita interesse em termos de

L x . Existéncia de analises regulares / testes rapidos que permitem a detegédo 1
substituicdo ou adulteracdo/ sem problemas de fornecimento g P quep ¢
Matéria-prima com valor aceitavel, mas com possibilidade de falhas de o - .

a-p P Existéncia de analises pontuais 2
fornecimento
Matéria-prima cara e/ou com falhas de fornecimento Né&o existéncia de andlises que permitem a detecéo 3
Facilidade de adulteracdo ou substituicao Controlo sobre os fornecedores
Matéria-prima embalada, embalagem inviolavel, ndo existem substitutos Fornecedores préximos dos quais se conhece e se controla o processo ou com 1
conhecidos certificacBes GFSI
Existéncia de substitutos Realizag&o de auditorias aos fornecedores 2
Facilidade de acesso a matéria-prima e existéncia de substitutos Lacunas no conhecimento do processo dos fornecedores 3

Avaliacdo de Risco Relativa a Vulnerabilidade de Matérias-
Primas

Probabilidade de . .
ocorréncia de fraude, Capacidade de detecdo

adulteracdo ou
substituicdo.

1

2

W(N[R| ~
o

3

_I Risco Elevado

Risco Moderado

Risco Baixo

Em caso de risco elevado/moderado a empresa deve implementar procedimentos de seguranca e/ou testes que permitam reduzir o risco.
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Anexo I X — Plano de formacéo da empresa em estudo para o ano de 2017 (documentacéo interna da empresa)

FORMACAO 2017

Jan

Fev

Mar

Abr

Mai

Jun

Jul

Ago

Set

Out

Nov

Dez

BRC Food
Objetivo - Aquisi¢do de conhecimentos para a implementacéo da norma
BRC Food.

Formagcdo Externa
N° de horas: 16h
Dirigida a: GSGSA

Food Defense
Objetivo - Aquisicdo de conhecimentos para a implementacédo dos
requisitos do Food Defense da Norma BRC Food.

Formagédo Externa
N° de horas: 8h
Dirigida a: GSGSA

Rotulagem segundo o Reg. 1169/2011
Objetivo: Pretende-se com esta formagao apresentar os requisitos da
legislacéo em vigor para a rotulagem dos produtos.

Formacgéo Interna

Formador: GSGSA

N° de horas: 1h

Dirigida a: Responsaveis pela rececéo de
matérias-primas e produtos acabados

Boas Préticas de Higiene e Fabrico

Objetivo: Pretende-se abordar os seguintes conceitos:
- Tipos de contaminagdes dos produtos alimentares

- Residuos alimentares

- Protecdo contra pragas

- Higiene pessoal e estado de salde

- Fardamento

- Food defense e gestdo de alergénios

Formacao Interna

Formador: GSGSA

N° de horas: 4h

Dirigida a: Todos os colaboradores

Monitorizacao de PCC's

Objetivo - Com esta formacéao pretende-se manter os colaboradores
atualizados sobre o0s respetivos limites criticos de controlo e métodos de
monitorizagdo e como proceder em caso de desvio.

Formacgao Interna

Formador: GSGSA

Ne° de horas: 1h

Dirigida a: Resp. pelo controlo de PCC’s

Transporte e Armazenamento de Produtos Ultracongelados
Objetivo - Com esta formacao pretende-se sensibilizar os colaboradores
afetos ao armazém e distribuidores para os perigos que podem ocorrer
nestas etapas, dando um especial enfoque no controlo de temperaturas.
Inclui monitorizacdo de PCC’s, Food Defense e higienizacao.

Formacgao Interna

Formador: GSGSA

N° de horas: 4h

Dirigida a: Todos os distribuidores e operadores
de armazém

Equipa de Food Defense

Objetivo - Com esta formacao pretende-se que os elementos da equipa de
Food Defense entendam o conceito e 0s procedimentos para evitar
eventuais ataques.

Formacgéo Interna

Formador: GSGSA

N° de horas: 2h

Dirigida a: Gestao de Topo, Diretor Fabril e
Resp. Producéo, Resp. Logistica
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FORMACAO 2017

Jan

Fev

Mar

Abr | Mai

Jun

Jul

Ago

Set

Out

Nov

Dez

Equipa de Gestao de Crise

Objetivo - Com esta formagdo pretende-se que os elementos da equipa de
gestdo de crise aprendam os procedimentos devem ser tomados em
situagdes de crise

Formagdo Interna

Formador: GSGSA

N° de horas: 2h

Dirigida a: Gestdo de Topo, Diretor Fabril e
Resp. Producéo, Resp. Logistica

Higienizacéo

Objetivo - Formag&o préatica de procedimentos de higiene, metodologias
de higienizagéo das instalagdes e equipamentos, boas préticas e cuidados
de seguranga na utilizacdo de produtos quimicos e material de limpeza,
apresentacédo dos planos de higiene e importancia do preenchimento dos
respetivos registos.

Formacgéo Interna

Formador: GSGSA

N° de horas: 4h

Dirigida a: Todos os colaboradores
responsaveis pela higienizacdo

Gestao de Alergénios
Objetivo - Aquisicdo de conhecimentos para a implementacéo de uma
correta gestdo de alergénios na unidade fabril.

Formagédo Externa
N° de horas: 8h
Dirigida a: GSGSA

Higiene e Seguranca no Trabalho
Objetivo - Com esta formacdo pretende-se sensibilizar os colaboradores
com o intuito de evitar os acidentes e as doencas profissionais

Formacédo Externa
N° de horas: 2h
Dirigida a: a definir

Formagdo Prevista
Formac8o Realizada
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