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IMPLEMENTAGAO FSSC 22000 NUMA INDUSTRIA DE BEBIDAS REFRIGERANTES

Resumo

Atualmente, “seguranca alimentar” e “qualidade” sao termos indissociaveis no contexto da
industria alimentar. O cumprimento de requisitos e a adocao de referenciais de seguranca
alimentar com elevado grau de exigéncia — FSSC 22000, por exemplo — permitem as empresas

dar resposta a um mercado com crescente exigéncia e competitividade.

A Etanor/Penha é uma industria do setor alimentar que assegura a distribuicdo da agua Serra da
Penha e de bebidas a base de fruta e extratos vegetais através da LACTOGAL. Este grande grupo
de empresas faz da qualidade e da exceléncia praticas diarias em todos os atos e atividades do
quotidiano, com a intencao chegar a todo o mercado nacional e ao internacional. Neste sentido, e
dada a necessidade de acompanhar as atualizaces dos referenciais, a Etanor/Penha decidiu
avancar com realizacao de diversas atividades que conduzem a implementacao do referencial
FSSC 22000. De entre essas atividades destacam-se a revisao dos planos de HACCP, com
avaliacdo de todo o processamento, desde a rececdo de matérias-primas até a expedicdo dos
produtos, a aplicacao de uma metodologia de calculo de risco dos perigos fisicos e respetivo

controlo e o desenvolvimento de uma metodologia prépria para a identificacdo dos PCC.

No futuro espera-se a validacao destas atividades para posterior auditoria de certificacao.

PALAVRAS-CHAVE: FSSC 22000; HACCP; qualidade; seguranca alimentar.
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FSSC 22000 IMPLEMENTATION IN A SOFT DRINK INDUSTRY

Abstract

Currently, “food safety” and “quality” are indissociable terms in the food industry. The fulfillment
of the requirements and the adoption of rigorous food safety referentials, like FSSC 22000, allow

the companies to answer the food market — a market with increasing demands and competitivity.

Etanor/Pena is an organisation from the food sector that ensures the distribution of Serra da
Penha’s spring water and fruit-based and vegetal extracts based drinks through LACTOGAL. This
big group of companies has quality and excellence as daily values in all its quotidian actions and
activities, intending to reach all national and international markets. Therefore, and due to the
necessity to follow the updates of the food safety standards, Etanor/Penha decided to perform
several activities in order to implement FSSC 22000. Among these activities, it is important to
highlight the revision of HACCP plans - including the evaluation of all the processing since the
reception of the raw material until the expedition of the products -, the adoption of a risk calculation
method of the physical hazards and the development of a personalized methodology to identify the

CCP.

In the future, these activities need to be validated in order to later be the subject of a certification

audit.

KEYWORDS: food safety; quality; FSSC 22000; HACCP
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ABREVIATURAS E SIGLAS

BRC - British Retail Consortium

CIAA - Confederacao das Industrias Agroalimentares
Ciclo PDCA - Plan - Do - Check - Act

DMDC - Dimetil Dicarbonato

FAO - Food and Agriculture Organisation of the United Nations
FSSC - Food Safety System Certification

GFSI - Global Food Safety Initiative

HACCP - Hazard Analysis and Critical Control Point
IAA - Industria Agroalimentar

IFS - International Featured Standards

INE - Instituto Nacional de Estatistica

ISO - International Organization for Standardization
JFSM - Japan Food Safety Management Association
MRP - Material Requirement FPlanning

ONU - Organizacao das Nacdes Unidas

PCC - Ponto Critico de Controlo

PET - politereftalato de etileno

PPR - Programa de pré-requisitos

SOF - Safe Quality Food

UNECE - United Nations Economic Commission for Europe /Comissao Econdmica das Nacdes
Unidas para a Europa

WHO / OMS - World Health Organization / Organizacdo Mundial de Saude
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1. INTRODUCAO

1.1 Enquadramento do estagio

Alimentos seguros, em quantidade suficiente para satisfazer as necessidades nutricionais de todos
0s consumidores e nutricdo sao matérias indissociaveis. Doencas com origem alimentar, em
cenarios extremos, criam um ciclo vicioso de rutura dos sistemas de saude, ma-nutricao,
fragilidades na economia, no turismo e nas trocas comerciais. Por todos estes motivos, o controlo
de todo o processo e manufatores envolvidos na obtencéo e producao de alimentos é de extrema
importancia.

As doencas de origem alimentar podem ser causadas por bactérias, virus, parasitas ou substancias
quimicas que invadem o organismo tendo como veiculo agua ou alimentos contaminados. De entre
0S organismos capazes de toxinfecdo, os patogénicos sdo 0s mais perigosos, podendo causar
diarreias severas e infecdes debilitantes como meningite. Por outro lado, contaminacédo quimica
por biotoxinas, poluentes organicos persistentes ou metais pesados pode conduzir ao
envenenamento e a doencas prolongadas, de que é exemplo o cancro.

Dada a severidade das possiveis consequéncias destas doencas é essencial garantir ao
consumidor que durante a producéo dos alimentos que adquire sao adotadas medidas de controlo
dos varios tipos de perigos que ameacam determinadas etapas. Uma forma de fortalecer a relacéo
de confianca entre o consumidor e as empresas agroalimentares responsaveis pela cadeia de
producéo é a adocao de referenciais de seguranca alimentar. Estes referenciais sao criados por
entidades cujo ambito é a seguranca dos produtos finais e dos processos a eles associados. O
cumprimento dos requisitos que constam dos referenciais culmina na certificacdo da empresa, 0
que lhe confere mais credibilidade no mercado, e, consequentemente, melhores vendas.

Os referenciais de seguranca alimentar sdo atualmente um instrumento fundamental para as
industrias alimentares e para o retalho, assumindo um papel crucial em alguns negocios.

A Etanor/Penha - Producdo Alimentar e Consultoria Técnica, S.A. € uma empresa do ramo
alimentar que capta e engarrafa agua de nascente e produz bebidas refrigerantes nao alcodlicas.
Consciente desta realidade, a empresa tem acompanhado a evolucéo destes referenciais, guiando
a sua atividade pelos requisitos dos mais diversos referenciais do setor (ISO 22000, IFS, BRC e

FSSC 22000).
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Com a publicacdo da revisdo da ISO 22000:2018 impde-se adaptar o sistema de gestdo de
seguranca alimentar da organizacdo aos novos requisitos, dotando-o também de uma maior

abrangéncia adotando o esquema da FSSC.

1.2 Breve apresentacdo da empresa

A Etanor/Penha - Producédo Alimentar e Consultoria Técnica, S.A. € uma empresa do Grupo
LACTOGAL que se dedica ao engarrafamento de agua de nascente e a producdo de bebidas
refrigerantes a base de fruta e extratos vegetais.

Na Etanor/Penha produzem-se marcas de refrigerantes de producéo subcontratada e distribuidas
exclusivamente pelos clientes Lactogal, Parmalat e Distrimarket - e realiza-se o engarrafamento da
agua de nascente Serra da Penha.

A Etanor/Penha situa-se em Guimaraes, em plena Serra da Penha, desenvolvendo ai toda a sua
atividade. A empresa insere-se numa zona de Reserva Ecologica Nacional, sendo de salientar que
a area protegida da responsabilidade da empresa é de 12,5 hectares. Esta particularidade impacta
positivamente a qualidade dos produtos, sendo um dos aspetos que diferencia a empresa
enquanto produtora de bebidas.

A Agua de Nascente Serra da Penha ¢ uma agua hipossalina e silicatada. Todos os dias s&o
avaliados os seus parametros fisico-quimicos, a sua qualidade microbioloégica e a auséncia de
poluentes. Estas verificacdes sdo validadas periodicamente por laboratorios oficiais. Relativamente
a agua de nascente, estdo disponiveis os formatos PET 0,33 L, 1,5 L e 5 L; quanto aos
refrigerantes, a maioria do embalamento é feito em garrafas PET com 1,5 L de capacidade,
embora existam algumas referéncias cujo embalamento se procede também em garrafas PET de
0,33 L. No grupo dos refrigerantes incluem-se o Santal Active Drink (laranja, tropical, manga e
frutos vermelhos), o Pleno (cidreira, tilia, camomila e limao; flor-de-laranjeira, ltcia-lima e limao;
rooibos e limao; roma e camomila, cha verde e limao; cha verde e limao light; cha preto, ginseng
e liméao; cha preto descafeinado, limao e camomila; cha verde e mirtilo; e cha preto descafeinado,

gengibre, canela e limao) e Fresky (laranja e frutos tropicais).

A Etanor/Penha, S.A. adotou como modelo para a aplicacao da sua politica de seguranca alimentar
a norma ISO 22000:2005, uma vez que se trata de um documento que harmoniza, a nivel global,

0S requisitos para a gestao da seguranca alimentar e permite a aplicacdo de um sistema mais

2
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focalizado, coerente e integrado do que, geralmente, é requerido pela legislacao, garantindo assim
0 cumprimento estatutario e regulamentar aplicado.

A norma ISO 22000:2005 especifica os requisitos para um sistema de seguranca alimentar,
combinando um conjunto de elementos-chave, reconhecidos como essenciais:

¢ Comunicacao interativa;

¢ A gestdo do sistema;

¢ Os programas de pré-requisitos;

¢ Qs principios HACCP.

A adocao deste referencial permite a Etanor/Penha:

¢ planear, implementar, operar, manter e atualizar o sistema de gestao da seguranca alimentar
destinado a fornecer produtos que, de acordo com a utilizacdo prevista, sdo seguros para o
consumidor;

¢ demonstrar a conformidade com os requisitos estatutarios e regulamentares aplicaveis a
seguranca alimentar;

* avaliar e apreciar os requisitos do cliente e demonstrar a conformidade com os requisitos
relativos a seguranca alimentar acordados mutuamente, de modo a melhorar a satisfacdo do
cliente;

e comunicar eficazmente as questdes relativas a seguranca alimentar, aos fornecedores, aos
clientes e as partes interessadas na cadeia alimentar;

¢ assegurar que atua em conformidade com a politica do Sistema Integrado de Gestao;

¢ demonstrar esta conformidade junto das partes interessadas mais relevantes;

e certificar o seu sistema de gestdo da seguranca alimentar, por uma organizacdo externa
acreditada.

Com a publicacado da revisdo da ISO 22000:2018 impde-se adaptar o sistema de gestdo de
seguranca alimentar da organizacdo aos novos requisitos, dotando-o também de uma maior
abrangéncia, adotando o esquema da FSSC.

A empresa possui um Sistema Integrado de Gestdo implementado - normas 1SO 9001, 14001,
45001 e 22000. Contudo, apenas possui a certificacdo relativa a duas delas — ISO 9001 e ISO
22000. Apesar de ja implementadas, as ISO 14001 e 45001 encontram-se ainda, por decisao da

empresa, a aguardar pedido de certificacao.
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1.3 Objetivos especificos do trabalho

Este trabalho teve como principal objetivo a implementacao da norma FSSC 22000 na empresa
Etanor/Penha.

Para atingir o objetivo principal propuseram-se outros objetivos, sendo eles:

- Conhecer os processos de embalamento de dgua de nascente, producao de refrigerantes e os
seus processos de controlo de qualidade;

- ldentificar os requisitos e 0 modelo da norma FSSC 22000;

- Definir as alteracdes que devem ser realizadas em prole da adocao deste novo modelo;

- Rever os planos de HACCP da empresa e atualiza-los;

- Complementar a metodologia de definicdo de PCC.

Para que o cumprimento destes objetivos fosse possivel foi realizada uma revisdo bibliografica que
contextualiza a realidade atual da seguranca alimentar (desde o seu surgimento até aos
referenciais normativos atuais) e a empresa Etanor/Penha.

No seguimento desta pesquisa e de um estudo dos processos levados a cabo pela empresa
definiram-se os aspetos que poderiam ou deveriam ser melhorados. Para cada um deles
apresentam-se solucdes / acdes que permitem corrigir as situacdes pontuais identificadas.
Posteriormente, foram revistos e atualizados os planos relativos a analise de perigos. Nesta etapa
do trabalho foi criada uma metodologia que é apresentada e se serve de exemplos concretos para

demonstrar a sua aplicabilidade.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Seguranca alimentar

Uma alimentacao segura constitui um direito humano basico a que todas as pessoas devem ter
acesso. Porém, atingir este objetivo s6 é possivel quando a ciéncia se alia a politicas de distribuicao
equitativa dos bens alimentares. O papel da ciéncia prende-se com a manutencdo da seguranca
e qualidade que os alimentos apresentam quando chegam até ao consumidor, que é cada vez
mais interessado acerca do que come e, por issO mesmo, mais exigente (1). Ja o termo
“seguranca” é definido como “confianca, certificacao, caucao, garantia” (2). Assim, “seguranca
alimentar” pressupde confianca nos alimentos e a garantia que da sua ingestdo ndo advira
qualquer doenca. Deste modo, manuseamento, preparacao e armazenamento corretos dos
alimentos sdo a forma de prevenir doencas com origem nos mesmos. Assegurar a seguranca
alimentar s6 é possivel através da combinacao de esforcos coletivos de todas as partes
interessadas da cadeia de fornecimento, incluindo as organizacdes mais proximas do consumidor,
a industria e a autoridade governamental (3).

Ao longo do tempo, tem sido atribuida a seguranca alimentar uma importancia crescente devido
as preocupacoes com a saude publica e com o impacto nas trocas comerciais globais. O controlo
da seguranca alimentar combina uma abordagem baseada na performance de producao - testes
ao produto final e a amostras bem como inspecdes das mesmas - e outra integrada no processo
— auditorias regulares, avaliacdes por terceiros e certificaces do sistema de seguranca alimentar
(4).

No mundo contemporaneo, os sistemas de seguranca alimentar impdem grandes desafios a
industria dos alimentos. Para além do objetivo de ir ao encontro do gosto do consumidor — possuir
determinadas qualidades organoléticas, ser conveniente, ter um preco aceitavel — as empresas do
setor tm de controlar um vasto niumero de perigos quimicos, fisicos e biolégicos que podem
ameacar 0s seus produtos em varias fases do longo caminho percorrido na cadeia de
fornecimento. Para além de tudo isto, as empresas alimentares possuem ainda outras
preocupacdes como a composicdo nutricional e a aceitabilidade do produto (por questdes de
salde, crencas, entre outras).

A internacionalizacao e alongamento da cadeia de fornecimento traduzem-se em complexidade, a
qual exige um sistema de seguranca alimentar com base cientifica concebida para controlar os

perigos que ameacam a cadeia, desde as matérias-primas ao produto final (5). Estes perigos
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podem ser de natureza fisica, quimica ou bioldgica e possuem diferentes graus de severidade,
mediante o dano que provocam no consumidor (6). Na tabela 1 resumem-se os tipos de perigos

gue podem ameacar o produto e exemplos desses perigos.

Tabela 1. Tipos de perigos e exemplos.

Natureza do contaminante Exemplos

Corpos estranhos externos ao alimento em si,
provenientes dos materiais de embalagem,
dos equipamentos ou do ambiente
Fisica circundante. Podem ser serradura, plasticos,
borracha, pedras, vidro, agulhas, metais,
objetos cortantes ou perfurantes, cabelos.

Oleos, massas, lubrificantes, residuos de
produtos de higienizacdo, pesticidas,
Quimica determinados metais pesados, alergénios nao
discriminados no rétulo, toxinas.

Microrganismos sem interesse tecnologico,
Bioldgica indicadores de higiene e patogénicos

2.2 Perspetiva histérica da seguranca alimentar

A seguranca alimentar data desde o inicio da histéria da Humanidade. Desde cedo o ser humano
percebeu a necessidade de encontrar métodos de preservar os alimentos. Algumas das primeiras
formas de conservacao foram a seca, a salga e a fermentacao. Ao longo dos séculos, o conceito
de higiene foi ganhando importancia e as boas praticas de manuseamento e preparacdo de
alimentos foram sendo incentivadas pela classe governamental.

A descoberta da existéncia de microrganismos por Antonie van Leeuwenhoek, bem como o
desenvolvimento de estratégias para o processamento e prolongamento do tempo de prateleira foi
muito importante no controlo da contaminacdo microbioldgica — muito pouco compreendida até
entao. O tratamento térmico, que comecou a ser aplicado a escala industrial no século XIX, aliado
ao avanco da medicina, impulsionou muito do conhecimento que hoje se possui acerca de

microbiologia alimentar.
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Nos anos vinte do século XX, de acordo com documentacao historica, verificaram-se algumas
mudancas estratégicas e foram introduzidos varios testes ao produto acabado, tendo em vista uma
abordagem preventiva da gestao da seguranca alimentar. No entanto, estas estratégias revelaram-
se altamente insuficientes (7). Nas décadas seguintes varios passos foram dados no sentido de
melhorar a producédo de alimentos e de a tornar mais segura. O cronograma seguinte (figura 1)
sumariza algumas datas importantes para a seguranca alimentar a nivel mundial, europeu e
nacional (www.fao.org - consultado em 10 de outubro de 2018).

Um dos acontecimentos mais marcantes no desenvolvimento da seguranca alimentar foi a criacdo
do Codex Alimentarius. O Codex Alimentarius & um programa conjunto da Organizacdo das Nacdes
Unidas para Agricultura e Alimentacdo (FAO) e da Organizacdo Mundial da Saude (OMS), criado
em 1963, com o objetivo de estabelecer normas internacionais na area alimentar, incluindo
padrdes, diretrizes e guias sobre Boas Praticas e de Avaliacdo de Seguranca e Eficacia. As normas
do Codex Alimentarius abrangem os principais alimentos processados, semi-processados ou crus,
substancias e produtos que sdo usados para elaboracdo dos alimentos. As diretrizes referem-se
aos aspetos de higiene e propriedades nutricionais dos alimentos, as normas de aditivos
alimentares, pesticidas e residuos de medicamentos veterinarios, substancias contaminantes,
rotulagem, métodos de amostragem e analise de risco. Os seus principais objetivos sdo proteger
a saude dos consumidores e garantir praticas leais de comércio entre os paises. Atualmente,
participam na Comissao para o Codex Alimentarius 187 paises membros e a Unido Europeia.
Apesar de os documentos do Codex Alimentarius serem de aplicacdo voluntaria pelos membros,
estes sao utilizados como referéncias para a legislacdo nacional dos paises. A Resolucdo da ONU
39/248 de 1985, recomenda que os governos adotem, sempre que possivel, as normas e
diretrizes do Codex Alimentarius aquando da formulacdo de politicas e planos nacionais
relacionados com alimentos. Assim, embora as normas, diretrizes e recomendacdes adotadas pelo
Codex nao sejam vinculativos no contexto das legislacdes alimentares nacionais, 0s membros da
Organizacdo Mundial do Comércio (OMC) sao incentivados a harmonizar as legislacdes nacionais

com as normas internacionais (8).

2.2.1 O Sistema HACCP

Durante toda a década de 60 e até 1973, ano em que foi oficialmente publicado, foi desenvolvido

0 HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point). Este é um sistema preventivo de seguranca
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alimentar focado em identificar e monitorizar perigos quimicos, fisicos e biologicos que ameacam
a seguranca dos alimentos. Consiste numa abordagem cientifica, racional e sistematica que
garante que o produto é seguro aquando do seu consumo.

Até esta altura, a seguranca alimentar era assegurada pela implementacao de diretrizes e “codigos
de boas praticas” baseados na experiéncia e em testes ao produto acabado. O conteudo destes
codigos era de carater geral, de forma a abranger um grande numero de situacdées na producao
alimentar e no processamento. Por esta razdo, ndo consideravam os perigos especificos
associados a um produto, tanto pelas matérias-primas como pelo processamento em si. O
fendmeno da globalizacdo e o desenvolvimento da tecnologia utilizada permitiram que a natureza
e origem dos produtos crus fosse cada vez mais diversificada e os métodos de producéo cada vez
mais complexos. A abordagem tradicional a cadeia de fornecimento tornou-se, por isso, cada vez
mais ineficaz na prevencao e controlo dos perigos nos alimentos. Para além disso, o crescimento
da prépria industria alimentar foi outro fator que corroborou a necessidade da adocao de um
sistema de avaliacdo de perigos. A producdo e distribuicdo em grande escala aumentaram
exponencialmente o risco de surtos de grande escala com origem em alimentos contaminados.
Nesta fase, os testes ao produto final — utilizados como principal forma de controlo — mostravam-
se altamente inadequados para garantir que o produto era seguro por duas grandes razdes: por
um lado era necessario testar um grande conjunto de amostras, o que tornava o controlo
economicamente pouco viavel; por outro lado a velocidade de obtencao dos resultados dessas
analises era inferior aquela com que os produtos eram distribuidos e muitas vezes consumidos.
Inicialmente, o sistema HACCP era utilizado apenas pelas empresas responsaveis pelo
processamento para a prevencdo e controlo de perigos. Contudo, a sua aplicacdo tem-se
expandido e atualmente este sistema funciona como base para referenciais de seguranca
alimentar. O HACCP tornou-se internacionalmente conhecido como o sistema de seguranca
alimentar mais eficaz, e muitos paises comecaram a transicdo das praticas de higiene alimentar
prescritivas para a abordagem cientifica e sistematica do HACCP.

Desde a sua criacao até aos dias de hoje, muito paises integraram ou estdo em processo de
integracao do HACCP nas suas regulacdes, de forma a:

- reduzir o nimero de ocorréncias de doenca com origem em alimentos contaminados;

- garantir o fornecimento de alimentos seguros a populacao;

- promover e facilitar as trocas comerciais nacionais e internacionais;

- promover o turismo.
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Para além de eficiente, o HACCP ¢ flexivel ja que é aplicavel a todos os tipos de processamento e
manuseamento de alimentos. Para além disso pode ser aplicado em qualquer fase da cadeia de
fornecimento, em qualquer parte do mundo e quer por qualquer empresa do ramo alimentar (de

pequena, média ou grande dimensao), quer em casa (9).

2.2.2 Principios do Sistema HACCP

O sistema HACCP é constituido por 7 principios:

1. Identificar os perigos e medidas preventivas: identificar quaisquer perigos (fisicos, quimicos ou
bioldgicos) que devam ser evitados, eliminados ou reduzidos para niveis aceitaveis;

2.ldentificar os pontos criticos de controlo (PCC). Um PCC é um passo, ponto ou procedimento
em que o controlo é essencial para evitar ou eliminar um perigo ou para o reduzir para niveis
aceitaveis;

3. Estabelecer limites criticos para cada medida associada a cada PCC. Estes limites separam a
aceitabilidade da n&o aceitabilidade com vista a prevencao, eliminacdo ou reducao dos perigos
identificados;

4. Monitorizar/controlar cada PCC: estabelecer e aplicar processos eficazes de vigilancia em
pontos criticos de controlo;

5. Estabelecer medidas corretivas para cada caso de limite em desvio. Sao essenciais quando a
vigilancia indicar que um ponto critico nao se encontra sob controlo;

6. Estabelecer procedimentos de verificacdo para cada PCC. Estabelecer processos, a efetuar
regularmente, para verificar que as medidas referidas nos principios de 1 a 5 funcionam
eficazmente;

7. Criar um sistema de registo para todos os controlos efetuados. Elaboracdo de documentos e
registos adequados a natureza e dimensao da empresa, a fim de demonstrar a aplicacéo eficaz

das medidas referidas nos principios 1 a 6.
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Figura 1. Cronograma com acontecimentos importantes da segunda metade do século XX, no que
respeita a seguranca alimentar. Este cronograma tem por base informagéo consultada em www.fao.org

(consultado em 10 de outubro de 2018)
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O inicio do século XXI ficou marcado por varios incidentes que envolviam alimentos contaminados.
Como resposta e com vista a minimizar o nimero e gravidade deste tipo de ocorréncias, a Unido
Europeia lancou a iniciativa From the Farm to the Fork. Na sua base figuravam a identificacao de
perigos e respetiva analise de risco, bem como a rastreabilidade dos produtos. Paralelamente,
também as politicas de seguranca alimentar foram alvo de varias reformas. Com estas alteracoes
foi possivel garantir um nivel de seguranca relativamente as matérias-primas, produtos acabados
e distribuicdo na cadeia de fornecimento como nunca anteriormente.

Nos anos seguintes, a Unido Europeia (UE) disponibilizou a Regulacdo 178/2002 - relativa a
rastreabilidade e ao estabelecimento da European Food Safety Authority (EFSA) -, a Regulacdo
(CE) 852/2004 - que responsabiliza as empresas pelos seus planos de controlo de processo
baseados no HACCP - e a Regulacao (CE) 854/2004 - que especifica regras para o controlo de
produtos de origem animal para consumo humano.

E notéria a preocupacdo demonstrada pela UE com a seguranca dos alimentos e o
aperfeicoamento da legislacado a nivel europeu no sentido de proteger os seus cidadaos. Nao sé
na Europa, mas pelo mundo inteiro, a seguranca alimentar € um tépico que tem vindo a ser

trabalhado e que tem unido governos e industrias.

2.3 Industria de bebidas refrescantes nédo alcodlicas em Portugal

2.3.1 Definicdo e regulamentacao

As bebidas refrescantes nao alcodlicas, sao bebidas nao alcoodlicas (salvo no caso previsto da
bebida com teor maximo de etanol 1%) a base de agua (cerca de 90% da sua constituicdao) que
podem, opcionalmente, ter acticar ou adocantes, ter ou nao gas, fruta, sumo de fruta e / ou sais
minerais. Para além disso, podem ser aromatizadas com extratos vegetais ou substancias
aromaticas e ainda ser fabricadas com agua mineral natural ou agua de nascente, quando
engarrafadas no local da nascente (10).

O setor das bebidas refrescantes ndo alcodlicas revela-se um dos mais dinamicos da industria
alimentar em Portugal - a inovacao, a reformulacdo e o lancamento de novos produtos sédo uma
constante. A diversidade da oferta de bebidas refrescantes ndo alcodlicas permite a cada

consumidor escolher de acordo com o seu gosto, estilo de vida e contexto.
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Neste setor estédo incluidos os refrigerantes de sumo, as colas, as bebidas de extratos de lima-
limao, as a base de cha, as tdnicas, as bitter (mais amargas), as energéticas, as aromatizadas e
as frutadas. Para além destas existem ainda as bebidas funcionais, com adicao de vitaminas e/
ou outros nutrientes, e as de hidratacao rapida, especialmente desenvolvidas para desportistas.
Aliada a uma alimentacao equilibrada, a ingestao de liquidos previne situacdes de desidratacao.
Nao substituindo a agua mineral natural e de nascente, as bebidas refrescantes ndo alcoolicas
sdo um bom complemento para uma hidratacao eficaz, essencial para a satde de todos.

A Portaria n° 703/96, de 06 de dezembro de 1996, regulamenta as regras respeitantes a

definicdo, denominacdo, acondicionamento e rotulagem das bebidas refrigerantes.

2.3.2 Contexto industrial e econdmico do setor

A industria de bebidas nédo alcoolicas € um subsetor da Industria Agroalimentar (IAA).

O sector da industria de bebidas refrescantes nao alcodlicas abrange a producao, a
comercializacao e a distribuicdo de um vasto conjunto de produtos alimentares, que vao desde
as bebidas a base de sumos de frutos ou a base de extratos vegetais (como as colas, as bebidas
de cha ou as lima-limao) até as ténicas, bebidas para desportistas, bebidas funcionais ou aguas
aromatizadas, entre outras. E uma atividade que detém uma importancia econdmica que
ultrapassa os limites da sua atividade visivel, com um efeito multiplicador que se reflete em
muitas outras atividades, tanto a montante como a jusante.

Neste setor existe uma presenca consideravel de empresas nacionais (independentemente da
estrutura acionista) que contam no seu portfolio com marcas nacionais solidamente implantadas
e de grande notoriedade, coexistindo com marcas internacionais produzidas e comercializadas
sob licenca dos seus proprietarios. Ha, também, um pequeno conjunto de empresas que se dedica
essencialmente ao fabrico de bebidas refrescantes nao alcodlicas para a grande distribuicéo ou
de primeiro preco. No seu conjunto, a producéo nacional tem uma contribuicao significativa para
o mercado das bebidas refrescantes nao alcodlicas, ja que cerca de 85% da producao de marcas
proprias de fabricante presentes no mercado é producao nacional. O resultado é um setor cujo
tecido produtivo nacional apresenta empresas de dimensdes muito variaveis, quer em volume de
negocios, quer em volume de emprego.

O efeito multiplicador da industria reflete-se em muitas outras atividades, tais como: no

fornecimento de ingredientes e embalagens, no fabrico de equipamentos industriais, nos servicos

12



Implementagéo FSSC 22000 numa industria de bebidas refrigerantes| Mariana Aleixo

de manutencao industrial e de marketing, nas consultorias legais e informaticas, nos servicos de
comercializacao e distribuicdo, nas acoes e materiais de ponto de venda, na reposicao de stocks
em prateleira, entre outras.

O engarrafamento de aguas minerais naturais de aguas de nascente gera um volume de vendas
de 205 384 574 euros. A fabricacdo de refrigerantes e outras bebidas nao alcodlicas, por sua vez,
envolve 344 756 577 euros. Para além dos cerca de 3.000 postos de trabalho diretos, o sector
gera a jusante e a montante da atividade cerca de 9.000 postos de trabalho em Portugal, sem
incluir nesta estimativa os impactes sociais ao nivel do retalho e da restauracdo. (dados do INE

relativos a 2017. Site consultado a 3 de abril de 2019).

O carater alimentar da industria em questao e a sua dimensao exigem, assim, a adocao de acdes
gue assegurem a seguranca dos produtos que chegam até ao consumidor.

Nesse sentido, a Etanor / Penha, enquanto parte integrante da industria das bebidas refrescantes
nao alcodlicas, reconhece a importancia da implementacéo de um sistema de seguranca alimentar
nas suas instalacoes, e, sempre que necessario, a atualizacdo do mesmo. A qualidade dos
produtos que lanca no mercado é um dos principais focos da empresa, cujos esforcos convergem
na melhoria continua dos processos e especificacdes dos produtos. Por este motivo, a atualizacdo
do referencial de seguranca alimentar vai de encontro aos principios defendidos e necessidades

da empresa.
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3. REFRENCIAIS NORMATIVOS

Segundo a Organizacao Mundial do Comércio (OMC), as tradicionais barreiras comerciais, de que
sao exemplo as taxas, estdao progressivamente a ser reduzidas, ao contrario dos sistemas de
seguranca, rastreabilidade, certificacdo de produto, normas ambientais e outras regulamentacdes,
cujo ambito e importancia tém vindo a crescer (11).

Existe um leque muito variado de normas no setor alimentar que regula a higiene, questdes
sanitarias e fitossanitarias, valores maximos para o contetido de toxinas, pesticidas entre outras
substancias nos alimentos. Estas mesmas normas podem ser de carater publico ou privado,
facultativas ou obrigatérias ou ainda relativas aos produtos em si ou as praticas de fabrico e
processos (12).

A certificacao define-se como o processo de avaliacdo da conformidade, realizado por entidades
reconhecidas, que tem como objetivo demonstrar que um dado sistema de gestao, produto,
Processo ou servico, cumpre com os requisitos (de qualidade, ambientais ou socias) que lhe sdo
aplicaveis. Tem ainda o objetivo de informar os consumidores das caracteristicas desse produto,
processo ou servico, aumentando a sua transparéncia no mercado.

Ao processo de certificacéo foi adicionado o conceito de rastreabilidade, definido pelo Regulamento
(CE) N.° 178/2002 do Parlamento Europeu e do Conselho de 28 de Janeiro de 2002 que
determina os principios e normas gerais da legislacdo alimentar, cria a Autoridade Europeia para
a Seguranca dos Alimentos e estabelece procedimentos em matéria de seguranca dos géneros

alimenticios.

3.1 GFSI (Global Food Safety Sistem Initiative)

A GFSI (Global Food Sistem Initiative) € uma entidade sem fins lucrativos criada para promover a
seguranca dos alimentos globalmente. Tem por objetivos:

- melhorar a qualidade e seguranca dos alimentos que chegam até ao consumidor;

- assegurar a protecao do consumidor;

- a convergéncia entre os referenciais que envolvem seguranca alimentar através de um processo
de benchmarking / avaliacao dos esquemas de gestao da seguranca alimentar;

- a melhoria da eficiéncia dos custos em toda a cadeia através da aceitacdo dos referenciais

reconhecidos GFSI pelos distribuidores/retalhistas em todo o mundo;
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- 0 fornecimento de uma unica plataforma para a criacdo de redes internacionais, troca de

conhecimentos e partilha das melhores praticas da seguranca alimentar e de informacao (11).

Esta entidade foi criada em 2000, no seguimento de varias reunides entre grandes empresas e

entidades reguladoras do setor alimentar para dar resposta a surtos com origem nos alimentos

que marcaram o final do século. Na tabela 2 sumarizam-se algumas dessas ocorréncias (12).

Tabela 2. Surtos com origem em alimentos no final do século XX na Europa.

Ano

1994

1996

1996

1996

1999

1999

Pais

Bélgica

Escocia

Reino Unido

Franca

Franca

Bélgica

Ocorréncia

Hormonas em carne de

bovino
E.coli 0157 em
hamburgueres

Residuos de antibioticos em
carne suina

Clembuterol em figado de
bovino

Residuos de carvao em Coca-
Cola

Dioxinas em carne suina e

produtos lacteos

Anteriormente a sua criacao, retalhistas e grandes comerciantes da industria alimentar exigiam

requisitos de seguranca alimentar especificos para determinados produtos. Para muitos

fornecedores tal constituia um problema, uma vez que a Unica forma de provar a autenticidade e

seguranca dos seus produtos era através de auditorias as suas instalacoes e sistemas, processos

que consumiam demasiado tempo e dinheiro [ref].
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Para solucionar estes problemas, as industrias criaram esquemas-padrao nacionais e regionais,
tais como 0 BRC e o IFS. Porém, estes so abrangiam as necessidades de alguns, o que catalisou
a definicdo de pontos comuns nestes sistemas.

Por outro lado, a GSFI é gerida pelo Consumer Goods Forum que retine gestores de mais de 650
empresas de retalho, de transformacao de produtos e de prestacao de servicos, estando assim
representados de forma equilibrada diferentes intervenientes da cadeia de fornecimento.

Todas as partes interessadas trabalharam conjuntamente para a definicdo de requisitos para:

- Sistemas de gestdo da seguranca alimentar;

- Boas praticas e requisitos HACCP;

- Distribuicao de sistemas de seguranca alimentar.

Para além das questdes relacionadas com a saude publica, uma ndo uniformizacao dos critérios
e praticas cria confusdes e impde barreiras comerciais que podem implicar inflacdo dos precos
dos alimentos desnecessariamente. Com a aprovacdo da GFSI garante-se a harmonizacdo e
controlo do sistema de seguranca alimentar de cada organizacao.

A GFSI reconhece as normas de certificacdo de seguranca alimentar utilizadas pelas grandes
empresas. A sua missao € o continuo melhoramento dos sistemas de seguranca utilizados, de
forma a aumentar a confianca dos consumidores.

Porém, esta entidade ndo elabora politicas para retalhistas, manufatores nem para os proprietarios
do programa de certificacdo. Para além disso, ndo realiza acreditacdes ou atividades de
certificacdo. Também ndo possui esquemas ou standards sobre seguranca alimentar. Nao se
envolve em nenhuma questao fora da esfera alimentar (relacionada, por exemplo, com o bem-
estar animal, o ambiente ou questdes éticas).

Cada referencial reconhecido apresenta ambitos, estruturas e procedimentos distintos. Em cada
um deles € possivel encontrar:

- politica de seguranca de alimentos;

- manual de seguranca de alimentos;

- boas praticas de higiene e fabrico; boas praticas de distribuicdo de produtos; boas praticas na
agricultura (para os produtores);

- sistema de gestao;

- comprometimento da alta direcao;

- especificacoes;
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- procedimentos;

- auditorias internas;

- acdes corretivas;

- controlo de ndo conformidades;

- expedicao de produto;

- analise critica do sistema (incluindo analise de perigos e de pontos criticos de controlo - HACCP)
- requisitos gerais de documentacao;
-aquisicao de produtos;

- avaliacao de fornecedores;

- tratamento de reclamac6es de clientes;
- rastreabilidade;

- medidas de controle e monitoramento;

- analise de produto.

A GFSI reconhece diversos programas de certificacdo, a saber: Primus GFS, Global Aquaculture
Alliance Seafood, Global G.A.P., FSSC 22000, Safe Quality Food (SQF), British Retail Consortium
(BRC), Global Red Meat Standard, Canada Gap, Japan Food Safety Management Association
(JFSM), Japan Gap Foundation (Asia GAP) e International Features Standard (IFS). As organizacoes
que pretendem obter uma certificacdo reconhecida pela GFSI devem optar por implementar um
(ou mais) destes programas, de acordo com o seu mercado e ambito (informacao consultada no
site oficial da GFSI a 10 de Janeiro de 2019).

Em Portugal, os programas de referéncia sdo o British Retail Consortium (BRC), o International
Features Standards (IFS) e os sistemas de gestdo International Organization for Standardization

(1SO).

3.2 Sistema de gestéo 1SO

A International Organization for Standardization (ISO) surgiu em 1946, altura em que
representantes de 25 paises se reuniram no Instituto de Engenheiros Civis em Londres e decidiram
criar uma nova organizacao para facilitar a coordenacao e unificacao das normas industriais a

nivel internacional. Em fevereiro de 1947, a organizacao comecou oficialmente a sua missdo. A
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ISO é uma organizacdo internacional, independente e nao-governamental com 162 membros
sediada em Genebra, na Suica (13).

Os paises que participam possuem um representante principal (que nao pode ser uma empresa
ou pessoas singulares) que constitui o membro. Existem diferentes categorias de membros com
diferentes acesso e influéncia no sistema I1SO. Através dos seus membros, a organizacdo consegue
reunir pessoas especializadas, promover a partilha de conhecimentos e desenvolver normas
internacionais relevantes para o mercado que apoiem a inovacao e apresentem solucdes para
desafios globais.

Desde a sua criacao, ja foram publicadas mais de 22458 normas internacionais que cobrem quase
todos os aspetos tecnoldgicos e processamento. Sdo exemplos a I1ISO 9001:2008 para a gestédo
da qualidade, bem como a ISO 14001 para sistemas de gestdo ambiental e a ISO 22000:2005
para a seguranca alimentar.

As comissbes e subcomissdes estdo encarregues do desenvolvimento de documentos que
facultam requisitos, especificacdes, orientacdes ou caracteristicas que podem ser utilizados para
assegurar que materiais, produtos, processos e servicos sao adequados e cumprem 0 Seu

proposito.

3.1.1 IS0 22000:2005

A ISO 22000:2005 ¢é a norma que combina os requisitos para a gestao da seguranca alimentar
para as diferentes organizacdes envolvidas na cadeia de fornecimento, desde a producao primaria
até ao consumidor. Tem por base os principios de HACCP do Codex Alimentarius e foi desenvolvida
a par com a ISO 9001 - norma para a gestao da qualidade de organizacdes — promovendo-se
assim a compatibilidade e complementaridade das duas normas (14).

Uma vantagem que apresenta em relacdo a outros referenciais, € a de abranger toda a cadeia,
permitindo um controlo dos perigos ao longo de todo o percurso dos alimentos. Para além disso,
a ISO 22000 enfatiza a importancia da comunicacao na identificacao e controlo dos perigos, que
¢ igualmente essencial.

A implementacao deste sistema de gestao esta associada a beneficios de diversas naturezas para

a empresa:
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- beneficios para a gestao: verifica-se uma reducao nos custos, permite aceder a novos mercados,
conduz a um aumento do volume de vendas e permite que os produtos tenha uma vida de
prateleira mais longa:

- beneficios para o produto: diminuicdo dos riscos, os produtos sdo mais seguros e o numero de
potenciais nao seguros

- recursos humanos: os colaboradores estao mais conscientes para os perigos de contaminacées

e acerca da higiene pessoal, bem como mais motivados.

Esta norma foi publicada em 2005 e em 2014 iniciou-se o seu processo de revisao (apesar de
terem sido feitas pequenas alteracdes ao longo dos dez anos volvidos). Este processo foi levado a
cabo por especialistas em criacao, implementacao e auditoria de sistemas de gestdo de seguranca
alimentar oriundos de mais de 30 paises. Cerca de quatro anos depois, em junho de 2018 foi

publicada a nova versao.

As principais alteracdes residem na adocao de uma estrutura de alto nivel (com os 10 elementos-
chave comuns a todas as 1SO), a melhoria continua (ciclo PDCA), a abordagem tendo o risco como
base e a operacionalizacdo. Aliadas a estas mudancas principais estao também algumas mais
subtis, ligadas sobretudo a lideranca, ao foco no cliente, ao envolvimento das pessoas e ao

acréscimo de mais termos e mais definicoes (15)

3.1.2 FSSC 22000:2018

Tendo em conta a ISO 22000, a PAS 220 e a ISO/TS 22003 (Food safety management systems
- Requirements for bodies providing audit and certification of food safety management systems),
a Foundation for Food Safety Certification (FSSC), com o suporte da CIAA, estruturou um esquema
de certificacdo que culminou com a publicacdo do FSSC 22000.

0 FSSC 22000 estabelece requisitos para:

- O sistema de seguranca alimentar das organizacoes a certificar;

- O sistema de certificacdo a utilizar pelos organismos de certificacao;

- O sistema de acreditacéo a utilizar pelos organismos de acreditacao.

Estes requisitos, assim como outras regulamentacdes necessarias para o correto funcionamento
deste esquema, encontram-se descritos nas quatro partes do FSSC 22000:

- Parte | — Requisitos para obter a certificacao;

- Parte Il - Requisitos e regulamentos para os organismos efetuarem a certificacao;
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- Parte Ill - Requisitos e regulamentos para os organismos efetuarem a acreditacao;

- Parte IV - Regulamento para o Board of Stakeholders.

E um referencial cujo esquema consiste em 3 componentes independentes que sdo auditadas
como um sistema Unico e integral. Sdo essas componentes:

-a norma ISO 22000:2018

- um programa de pré-requisitos (PPR). Na alinea 7.2 da ISO 22000 é requerida a implementacéo
de um programam de pré-requisitos (PPR) especifico consoante o tipo de organizacao

- requisitos adicionais, compilados na Parte Il do documento “Food Safety System Certification
22000'.

O esquema de certificacdo FSSC 22000 pretende garantir a provisdo de produtos alimentares
seguros a escala mundial. O seu objetivo passa, essencialmente, por estabelecer e manter um
registo das Organizacdes Certificadas que demostraram satisfazer os requisitos apresentados.
Apds a certificacdo, as organizacdes sao listadas e o acesso a esta lista é publico. Todas as
organizacoes que constam desta lista cumprem os requisitos do esquema e possuem capacidade
para se manterem e conformidade.

E importante referir que empresas que possuam certificacdo do seu sistema de seguranca
alimentar pela ISO 22000:2005 podem sé-lo também pela FSSC 22000:2018 mediante uma
transicao que garanta o cumprimento de todos os requisitos adicionais desta ultima norma. De
facto, a FSSC 22000 ¢é um referencial de seguranca alimentar que tem por base os requisitos da
ISO 22000:2005 e aos quais acrescem os da especificacdo técnica (PPR) e alguns requisitos
adicionais.

Estes requisitos adicionais prendem-se com:

- gestao dos servicos;

- rotulagem do produto final, de acordo com a regulacao do pais;

- food defence, com identificacdo de potenciais ameacas, respetivas medidas de controlo e
prioridades;

- prevencao de food fraud, com identificacao de vulnerabilidades, respetivas medidas de controlo
e prioridades;

- 0 emprego do logo de FSSC 22000;

- plano de gestdo de alergénios em que se encontra documentado o risco de contaminacao
cruzada, medidas de controlo que reduzam ou eliminem esse risco e validacao / verificacao da

implementacao
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- controlo ambiental que confirma a eficacia do programa de limpeza integrado no PPR.

A IS0 22000:2005 (atualizada para FSSC 22000:2018) é considerada uma norma para a industria
alimentar, sendo o seu ambito mais restrito. Aliada a esta norma, existem varias outras mais
genéricas que se complementam. Sao elas a ISO 9001:2008, relativa aos requisitos de gestao da
qualidade, e a ISO 14001:2004, para os sistemas de gestdo ambiental, entre outras. O efeito
sinérgico da integracao destas trés normas permite:

- 0 melhoramento da organizacdo da empresa, quanto a documentos, em termos de organizacao
espacial e nas instalacoes;

- mudancas positivas na mentalidade dos funcionarios e na relacdo entre as equipas;

- assegurar uniformidade dos produtos, consequéncia da manutencdo da qualidade de todos os
processos;

- aumento da confianca do consumidor na empresa;

- melhoramento da imagem da empresa, o que fortalece a relacdo com os clientes ja consolidados
e atrai novos;

- reducdo de custos e obtencdo de beneficios financeiros;

- mais oportunidades de aumentar a competitividade da empresa.

3.2 QOutros referenciais normativos

3.2.1 British Retail Consortium (BRC)

O BRC é o ¢rgao lider do comércio para retalhistas no Reino Unido e desenvolveu um conjunto de
normas globais que constituem programas internacionais de qualidade e seguranca de produtos
que certificam fornecedores em mais de 100 paises. Esta entidade divide-se em 4 normas
direcionadas a diferentes elementos da cadeia de fornecimento:

- Norma BRC para a Seguranca Alimentar;

- Norma BRC para o Armazenamento e Distribuicao;

- Norma BRC para a embalagem e materiais utilizados na embalagem;

- Norma BRC para o Produto.

Os principais requisitos para a obtencédo da certificacdo pelo BRC sdo o compromisso da alta
gestdo - melhoramento continuo, definicdo de responsabilidades -, 0 programa de seguranca

alimentar (incluindo HACCP) - programa de pré-requisitos, fluxogramas, uso pretendido, definicao
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de pontos criticos de controlo, estabelecimento de limites criticos e plano de acao corretiva -, 0
controlo do produto — gestdo de alergénios, inspecao e testes laboratoriais, embalagem -, o
controlo do processamento — operacdes calibracdo de aparelhos de monitorizacéo - e gestao do
pessoal — treino, higiene pessoal, assisténcia médica e fardas de protecao.

A maioria dos requisitos € comum a outros referenciais, porém alguns sao praticamente exclusivos
do BRC, tais como:

- Os requisitos bastante detalhados do processamento e de como a seguranca alimentar deve ser
assegurada;

- Uma unica auditoria na organizacao, sem a obrigatoriedade de uma etapa burocratica;

- Auditorias nao-anunciadas voluntarias;

- Auditorias de re-certificacdo com um prazo limitado, para garantir certificacdo continua.

3.2.2 International Features Standard (IFS)

Originalmente, foi criado por retalhistas aleméaes como alternativa ao BRC. Atualmente, retalhistas
franceses e italianos participam conjuntamente e de forma ativa nas modificacées e operacdes
desta norma.

O objetivo da IFS é assegurar uniformidade, qualidade e seguranca na producdo alimentar nas
diferentes fases da cadeia de fornecimento. Através de um sistema de avaliacdo consistente e
auditorias com procedimentos definidos, este sistema premeia a transparéncia, assegurando que
0s requisitos sdo cumpridos bem como a protecédo dos retalhistas e dos grossitas.

O sistema IFS possibilita a certificacdo de todas as organizacdes envolvidas na cadeia de
fornecimento, com excecao da producdo primaria. Esta dividido em trés normas:

- IFS Food (alimentos e seu processamento);

- IFS Broker (intermediarios);

- IFS Logistics (para toda a logistica associada).

A auditoria para a obtencao da certificacao avalia se todos os elementos do sistema de gestao da
qualidade estdo documentados, implementados, vigiados e continuamente melhorados. A
certificacdo pelo IFS apresenta diversas vantagens para as organizacdes entre elas:

- um processo de certificacao simples, que requer apenas uma auditoria no local;

- & um sistema que foca a qualidade e seguranca alimentar, bem como toda a componente legal

envolvida;
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- esta presente numa grande parte dos paises da Europa e nos continentes americano e asiatico
e concede um periodo de 12 meses para aplicacao de acdes corretivas, permitindo uma gestao
eficaz e real do orcamento e melhoramento continuo;

- as auditorias podem ser conduzidas eletronicamente através de software especializado, o qual

regista os resultados anuais (16).
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4. PROCESSOS DE PRODUGAO DE AGUA DE NASCENTE E DE REFRIGERANTES

A Etanor/Penha dedica-se ao engarrafamento de agua de nascente e a producédo de bebidas
refrigerantes a base de fruta e extratos vegetais. Para além disso, as garrafas de plastico PET de
diferentes capacidades utilizadas no embalamento da agua de nascente e dos refrigerantes séo
produzidas na Etanor/Penha através da técnica de moldagem por sopro. A producéo e tratamento
do polimero sdo realizados previamente por uma empresa externa e as pré-formas, material que

serve de base a producdo das garrafas, sdo rececionadas enquanto material de embalagem.

A agua de nascente define-se como “agua subterranea considerada bacteriologicamente prépria
com caracteristicas fisico-quimicas estaveis na origem, dentro da gama de flutuacdes naturais,
que a tornam adequada para consumo humano no seu estado natural e distintas da agua de beber
comum pela sua pureza original e pela sua natureza, caracterizada pelo teor de substancias

minerais, oligoelementos ou outros constituintes” (Decreto-Lei n°. 156/98 de 6 de junho).

S&o b5 as captacdes de agua de nascente, do tipo furo vertical, que a Etanor/Penha explora e cujo
nivel de agua é monitorizado através de uma sonda. O armazenamento da agua captada é

assegurado por 7 depésitos de 100000 L de capacidade.

A Etanor/Penha utiliza também agua de consumo que ¢é proveniente de captacdes, do tipo furo
vertical, cuja agua cumpre todos os requisitos da agua para consumo humano. As captacées de
agua de consumo nao estao incluidas no sistema de captacao de agua de nascente. Esta agua
tem como caracteristicas nao colocar em risco a salide humana, ser agradavel ao paladar e a vista
do consumidor e ndo causar a deterioracdo ou destruicdo das diferentes partes do sistema de
abastecimento (Decreto-Lei n°236/98 de 1 de agosto). Sao 4 as captacdes a partir dos quais a

agua de consumo é bombeada.

No engarrafamento de agua de nascente apenas é utilizada agua proveniente das captacoes de
agua de nascente. Por outro lado, na producao de refrigerantes utiliza-se preferencialmente a agua
de nascente; isto &, se houver excedente de agua de nascente a producao de refrigerantes é
assegurada com este tipo de agua. Porém, se esta nao for suficiente, utiliza-se a agua de consumo.
Caso estes dois tipos de dgua ndo consigam assegurar a producdo, esta prevista a utilizacdo de
agua da rede publica, apos descloracdo. Um facto a assinalar é o de que a agua de consumo

proveniente das captacdes existentes na Serra da Penha e a dgua da rede publica sdo ambas
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classificadas, em termos legais, de agua de consumo. Estes dois tipos de agua diferem apenas na
sua origem e no sistema de abastecimento, que no caso da agua de consumo proveniente das
captacoes é assegurado pela Etanor / Penha e no caso da agua de rede publica é assegurado
pela Vimagua. Por terem o mesmo fim estes dois tipos de agua de consumo sdo armazenados

nos depositos de agua de consumo existentes.

Nas figuras 2 e 3 estdo representados os fluxogramas dos processos de embalamento de adgua de

nascente e de producéo de refrigerantes, respetivamente.
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Figura 2. Fluxograma do processo de embalamento de agua de nascente.
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Figura 3. Fluxograma do processo de producéo de refrigerantes.
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4.1 Fabrico de garrafas PET (politereftalato de etileno)

O processo de producao de garrafas PET inicia-se com a rececao do material de embalagem (pré-
formas) e respetiva inspecao. Se estiver em boas condicdes e for aprovado, é armazenado em
local proprio, caso contrario é segregado e devolvido ou destruido. As pré-formas sao colocadas
na tremonha da maquina manual ou automaticamente, consoante o equipamento em questao.
Antes de serem utilizadas, as pré-formas sa@o inspecionadas de novo e caso nao estejam
conformes, sao rejeitadas. Numa primeira fase, as pré-formas conformes sao aquecidas por
lampadas a 125 °C que prepararam a estrutura do corpo para a moldagem. Por outro lado, para
nao deformar o gargalo e garantir que este permanece inalterado, existe uma passagem de agua
gelada que se encontra entre os 9°C e os 12 °C e que contraria este efeito de aquecimento. E
importante referir que o PET é um termoplastico, isto &, que é sensivel a acdo do calor, e que é
essencial o controlo da temperatura nas zonas certas durante a moldagem, caso contrario o

plastico pode nao adquirir a forma desejada.

Posteriormente, as pré-formas sdo encaminhadas para o interior do molde onde vao sofrer o sopro
primario (ar comprimido a uma pressao de 10 bar). Seguidamente, uma vareta alonga a pré-forma
ao longo do molde, processo designado de estiramento da garrafa. Este sopro primario tem como
objetivo alongar a pré-forma, mas nao tem pressao suficiente para a fazer encostar ao molde. Na
fase seguinte ocorre o sopro secundario (pressao de 30 bar) forcando a pré-forma a entrar em
contacto com o molde. Em fracdes de segundo, o objeto, que a partir de agora se designa de
garrafa, é arrefecido devido a baixa temperatura a que se encontra o molde e é expelido da
sopradora, seguindo para o tapete de transporte com destino aos silos de armazenamento, ou,

alternativamente, segue no transportador aéreo para a zona de enxaguamento.

4.2 Etapas do processo de producdo de agua de nascente

A agua de nascente existente no aquifero é captada e transportada para a superficie com recurso
a bombas instaladas em furos verticais.

Depois de captada, a agua é conduzida para a fabrica através de condutas em aco inox ou em
polietileno de alta densidade e armazenada em 7 depésitos de 100000 litros de capacidade. A

selecdo do depdsito a encher é efetuada automaticamente por um sistema de gestao que analisa
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a ordem de enchimento/consumo dos depositos e respetivo tempo de decantacéo, isto é, o
primeiro deposito a ser consumido € o primeiro a ser enchido, e vice-versa.

Na etapa de filtracdo, a agua armazenada nos depositos localizados no exterior ¢ conduzida para
0 interior da fabrica sofrendo uma filtracao de trés fases: no filtro 1 atravessa um cartucho com
uma porosidade de 5 um; depois, o filtro 2, similar ao primeiro mas com 1 um de porosidade, e

por fim o filtro 3, composto por uma bateria de 18 unidades, de poros de 0,45 um.

Apds a filtracao, a agua é dirigida para um coletor que se divide e distribui a agua por duas linhas
de producao: pela linha 2, onde se produzem embalagens com capacidade de 0,33 Le 1,5Le

pela linha 3, onde se produzem embalagens de 5 L de capacidade.

As garrafas sao transportadas desde os silos até a zona de enchimento através de tapetes, depois
colocadas no posicionador de garrafas de forma a manterem-se na posicdo correta para o
enchimento, e finalmente encaminhadas para o tapete transportador (no caso das garrafas de 5
L) ou para o transportador aéreo de garrafas. As garrafas sdo entdo encaminhadas para a zona de

enxaguamento.

As garrafas entram na enxaguadora e é-lhes injetado no interior um jato de agua de nascente pelo

gargalo, que logo a seguir é descartado. As garrafas sdo encaminhadas para a maquina enchedora.

As embalagens entram no bloco de enchimento e sao orientadas para os bicos de enchimento
para serem cheias com agua de nascente proveniente do coletor. Instantes apos o enchimento, o
produto é capsulado. As capsulas sao distribuidas por uma tremonha alimentada manualmente
por um operador e sdo colocadas nas garrafas no bloco de capsulagem. Nesta fase é verificado o
nivel da agua no interior da garrafa por um equipamento que funciona como inspetor; caso nédo

possua o nivel de agua definido, a garrafa é rejeitada.

O passo seguinte é a rotulagem: os rotulos previamente cortados sdo aplicados nas garrafas, que
durante o seu trajeto até ao rotulador passam por um rolo de cola. Os rétulos sao aplicados e
alisados por escovas que auxiliam o processo de fixacdo. A marcacdo do produto é efetuada
aquando da saida das garrafas do rotulador. Nela constam o lote, o dia juliano, 0 ano e a hora de

embalamento, bem como a informacéo da validade do produto.

No caso das garrafas de 5 L, existe uma etapa intermédia para a colocacdo da asa com recurso a
um alimentador de asas e a um posicionador. O propdsito da asa consiste em facilitar o transporte

da embalagem.

29



Implementagdo FSSC 22000 numa industria de bebidas refrigerantes| Mariana Aleixo

Depois de concluida a embalagem primaria, inicia-se a formacao da embalagem secundaria, de
acordo com o tamanho das garrafas. As garrafas de 0,33 L sdo agrupadas em packs de 12
unidades; as de 1,5 L em packs de 6; e as de 5 L em packs de 3. Neste processo, as garrafas sao
encaminhadas por um tapete transportador até a zona onde sdo agrupadas e posteriormente
envolvidas com um plastico retratil. Depois, o conjunto segue também num tapete em direcao ao
forno de retratilizacdo, onde a temperatura elevada provoca a adesdo do plastico ao conjunto das

garrafas e a sua consequente coesao.

Depois de formados os packs é necessario formar a embalagem terciaria, que neste caso passa
pela paletizacdo. Os packs sdo agrupados formando um piso, uma camada de packs. O primeiro
piso construido € colocado sobre um cartao e os pisos seguintes sao sobrepostos uns aos outros.
O numero de packs por piso e o numero de pisos difere consoante o tipo de pack a paletizar. As
paletes produzidas acionam automaticamente o carro sindptico, de modo a que este recolha as
paletes produzidas e as encaminhe para a envolvedora. Na envolvedora, é colocada uma manta
plastica na parte superior do produto paletizado e em seguida a parte lateral é envolvida por um
filme plastico estiravel. Depois de envolvida, a palete é direcionada para a etiquetadora onde Ihe
¢ colocada, de acordo com a informacao do sistema informatico associado, uma etiqueta com os
dados do produto, localizacdo de armazenagem, e outros dados relevantes para o sistema de
rastreabilidade do produto. Neste processo, a maquina etiquetadora coloca duas etiquetas na
palete, em duas posicoes distintas uma vez que a posicao das paletes podera variar de armazém
para armazém. Cada palete etiquetada é armazenada nas localizacdes sugeridas pelo sistema
informatico de gestdo dos armazéns. Para o efeito é realizada a leitura 6tica da palete, de forma a
ser introduzida e registada a sua informacdo no sistema. Podera também ser realizado
manualmente caso o armazém esteja demasiado preenchido, para que nao haja desperdicio de
espaco de armazenagem. O armazenamento é realizado com recurso a empilhadoras e porta-

paletes, em drive-in ou racks, em local fresco e isento de odores.

Cada palete é armazenada e permanece retida em estado “quarentena”, nao sendo permitida a
sua expedicao até que seja aprovada a sua saida. As paletes sé sao disponibilizadas para as cargas
apos o sistema informatico de gestdo de qualidade definir que o lote estd conforme e der
permissao para expedicdo. Essa informacdo de conformidade é dada pelos resultados das analises

realizadas pelos analistas as amostras recolhidas ao longo do processo.
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De uma forma geral, na expedicdo do produto as paletes sdo retiradas das suas localizacoes,
segundo 0 mapa de carga fornecido pelo sistema de gestao e distribuicdo, e encaminhadas para
os transportes de cargas apos a sua leitura dtica. Ha a possibilidade de haver expedicao de
produtos em “quarentena”, mas essa remessa € transportada apenas para armazéns do Grupo
(mantendo-se em “quarentena” nesse armazém até a informacao de conformidade ser introduzida

e analisada pelo sistema MRP da empresa).

4.3 Etapas do processo de producao refrigerantes

A producéo de refrigerantes pela Etanor / Penha compreende a producao de bebidas refrigerantes
a base de fruta e extratos vegetais e a da respetiva embalagem, tanto de 0,33 L como de 1,5 L.
O processo de fabrico das garrafas que se destinam ao embalamento dos refrigerantes é
semelhante ao das garrafas utilizadas para a agua de nascente, apenas difere no molde empregue
aquando do sopro das pré-formas e nas proprias pré-formas. Estes dois elementos distintivos dao

origem a garrafas com um aspeto diferente.

Na producao de refrigerantes pode ser utilizada agua de consumo e agua de nascente. Os métodos
de captacdo de agua de nascente e de agua de consumo sao iguais, diferindo apenas nas
captacoes a partir das quais ¢ recolhida a agua. O armazenamento destes dois tipos de agua é

feito sob as mesmas condicdes e da mesma forma, mas em depositos diferenciados.

No armazém das matérias-primas sdo rececionados o produto frio (concentrado, extratos e
aromas), o material de embalagem (pré-formas, capsulas, rétulos, cola, tinta, make-up, asas e
pelicula plastica retratil), o produto ambiente (acucares, edulcorantes e corantes) e o material
subsidiario (paletes, cartdo, platex, plastico estiravel, etiquetas e filme de impressado). Em todas
estas rececdes ¢é feita uma inspecdo aos produtos: se estiverem conformes permanecem
armazenados neste local (exceto o produto frio, que é encaminhado para a camara de refrigeracdo)
até ao momento da sua utilizacdo; se nao estiverem estes produtos sao segregados e

posteriormente devolvidos ou destruidos.

De acordo com o tipo de ingrediente a dosear ou pesar, a preparacao da pesagem pode ser
realizada com antecedéncia ou efetuar-se apenas no momento da preparacao do tanque de
produto cru (também designado de base) na sala de preparacdes. Os concentrados rececionados

na forma de bidao sdo normalmente utilizados na sua totalidade, sendo bombeados diretamente
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para o tanque de produto. Se nao for utilizado todo o conteudo do bidao deve ser pesado com
uma balanca analitica a quantidade necessaria para aquela preparacao em concreto. Existe a
possibilidade de o concentrado de sumo chegar a Etanor/Penha através de cisternas que sao
descarregadas nos tanques exteriores da fabrica e, desta forma, a quantidade necessaria é
depositada diretamente no tanque de produto cru aquando da preparacao da base de sumo,

através de leituras de caudalimetros.

A pesagem dos ingredientes que necessitam de refrigeracdo e que se encontram na camara de
refrigeracéo sé deve ser efetuada perto do momento da sua utilizacdo. Assim que é realizada a
pesagem, os produtos regressam a camara para prevenir alteracdes no produto. A pesagem de
acucar é realizada através de equipamento especifico que utiliza big-bags. Esse sistema contempla
uma célula de pesagem especifica e o aclicar € bombeado para o funil através do acionamento

dos mecanismos especificos de quadro de comandos do equipamento.

A adicdo dos componentes respeita a ordem definida para cada refrigerante (cada base de
refrigerante a preparar tem uma ordem de adicao de produtos). A dgua é adicionada diretamente
e de forma automatica para o tanque de preparacao, concluindo-se assim a etapa de preparacao
do produto cru. Segue-se a sua filtracdo - com o objetivo de reter particulas fisicas (superiores a
2mm) que possam ter sido introduzidas aquando da adicdo de ingredientes ou que sejam
provenientes do sistema -, pasteurizacdo e permanéncia em tanque assético. No caso especifico
das referéncias da marca Pleno, é adicionado Velcorin® (Dimetil Dicarbonato / DMDC / E242) -
agente de controlo microbioldgico e inibidor de leveduras — que contribui para a estabilidade do
produto. Para qualquer outra referéncia de refrigerante esta etapa é suprimida e apds permanecer
em tanque assético o refrigerante é filtrado e encaminhado para a zona de enchimento.
Paralelamente, as garrafas sdo transportadas desde os silos até a zona de enchimento através de
tapetes, depois colocadas no posicionador de garrafas de forma a manterem-se na posicéo correta
para o enchimento, e finalmente encaminhadas para o transportador aéreo de garrafas. As
garrafas sdo entdo encaminhadas para a zona de enxaguamento; uma vez na enxaguadora, é-lhes
injetado no interior um jato de agua pelo gargalo, que logo a seguir é descartado. As garrafas sdo
encaminhadas para a maquina enchedora, onde o refrigerante ¢ introduzido até perfazer a sua

capacidade.

Na etapa que se segue, segundos antes da sua capsulagem, é adicionada uma quantidade definida

de azoto para a expelir o oxigénio existente no interior da garrafa e dar consisténcia a embalagem.
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A capsulagem das garrafas acontece momentos apds a adicdo de azoto, bem como a sua

marcacao e inspecao de nivel de liquido no interior, nos mesmos moldes da agua de nascente.

Algumas das referéncias de refrigerantes utilizam rétulos previamente cortados; neste caso, as
garrafas entram no rotulador e passam por um rolo de cola, seguindo-se um movimento rotativo,

complementado com a acao de escovas fazem com que o rétulo seja colado a garrafa.

No caso da rotulagem por manga s/eeve o rotulo é cortado automaticamente da manga e ¢
colocado na garrafa. Seguidamente, o rotulo sofre um primeiro aquecimento na zona inferior de
forma a retratilizar e aderir a garrafa; depois, a garrafa entra no tunel de aquecimento onde o calor

¢ distribuido e forca o rotulo a aderir na sua totalidade a garrafa.

O processo de embalagem dos refrigerantes é semelhante ao da agua engarrafada, diferindo

apenas no numero de garrafas por pack e no numero de packs por palete.
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5. IMPLEMENTACAO DA FSSC 22000:2018 NA EMPRESA ETANOR/PENHA

A Etanor/Penha é certificada pela ISO 22000 desde abril de 2009, adotando-se como modelo
para a aplicacéo da sua politica de seguranca alimentar a norma ISO 22000:2005. Este é um
documento que harmoniza, a nivel global, os requisitos para a gestao da seguranca alimentar e
que permite a aplicacao de um sistema mais focalizado, coerente e integrado do que, geralmente,
¢ requerido pela legislacao, garantindo assim o cumprimento estatutario e regulamentar aplicado.
A norma ISO 22000:2005 especifica os requisitos para um sistema de seguranca alimentar,
combinando um conjunto de elementos-chave, reconhecidos como essenciais:

- a comunicacao interativa;

- a gestao do sistema;

- 0S programas de pré-requisitos;

- 0s principios de HACCP.

A adocéao deste referencial permitiu assim a Etanor/Penha a concretizacao dos seguintes aspetos:
¢ planear, implementar, operar, manter e atualizar o sistema de gestdo da seguranca alimentar
destinado a fornecer produtos que, de acordo coma utilizacao prevista, sdao seguros para o
consumidor;

¢ demonstrar a conformidade com os requisitos estatutarios e regulamentares aplicaveis a
seguranca alimentar;

¢ avaliar e apreciar os requisitos do cliente e demonstrar a conformidade com os requisitos
relativos a seguranca alimentar acordados mutuamente, de modo a melhorar a satisfacao do

cliente;

e comunicar eficazmente as questdes relativas a seguranca alimentar, aos fornecedores, aos
clientes e as partes interessadas na cadeia alimentar;

¢ assegurar que atua em conformidade com a politica do Sistema Integrado de Gestéo;

¢ demonstrar esta conformidade junto das partes interessadas mais relevantes;

e certificar o seu sistema de gestdao da seguranca alimentar, por uma organizacao externa

acreditada.
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Toda a informacao relacionada com os pré-requisitos estava a data do inicio do estagio agregada
no Manual de Seguranca Alimentar (2° edicdo, 9 de abril de 2013). Neste documento estdo
descritos os pré-requisitos que esta unidade industrial assegura quanto a: edificios, infraestruturas
e ambiente de trabalho, energia e fluidos, equipamentos e utensilios, gestdo de produtos
comprados, armazenamento de produtos, medidas de prevencdo de contaminacao cruzada,
limpeza e desinfecao, higiene pessoal, controlo de pragas, remocao de residuos e manutencao.
Sdo também apresentados os termos e definicdes, a equipa de seguranca alimentar, a
comunicacao interna, a comunicacdo externa, a metodologia para a Seguranca Alimentar, o

sistema de rastreabilidade e a formacao em seguranca alimentar.

A transicao para a FSSC 22000 consistiu, primeiramente, no levantamento e revisdo de todos os
pré-requisitos ja implementados e previstos no “Manual de Seguranca Alimentar” 22 Edicao, de 9
de abril de 2013. Seguidamente, confrontou-se o que constava do programa de pré-requisitos da
FSSC 22000, da BRC e da IFS, compilando-se os contetidos segundo a organizacdo do PPR da
primeira. O passo seguinte foi verificar o que deveria ser alterado / implementado e o que ja estava
assegurado por algum dos documentos e processos da empresa.

Reunir os programas de pré-requisitos dos diferentes referenciais e implementa-los permite a
Etanor/Penha, se no futuro se justificar, requerer a certificacao e estar, por isso, apta a alargar o

seu mercado.

5.1 Programa de pré-requisitos (PPR)

A Etanor/Penha estabelece, implementa e mantém um PPR para ajudar a controlar:

a) a probabilidade de introducéo de perigos no produto através do ambiente de trabalho;
b) a contaminacao biologica, quimica ou fisica dos produtos, incluindo a contaminacéo cruzada;

¢) os niveis de perigo para a seguranca alimentar no produto e no ambiente de trabalho.

O PPR ¢ definido tendo em conta as necessidades da Etanor/Penha no que respeita a seguranca
alimentar, a dimensao, ao tipo de operacdes e as especificidades dos produtos manuseados e
produzidos. O PPR cobre todo o sistema de producéo, quer com programas de ambito geral, quer
com programas mais especificos.

A verificacdo do grau de cumprimento do PPR tem em conta uma analise do grau de cumprimentos

dos controlos estabelecidos, a sua conformidade e o seu grau de qualidade. Para além deste
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instrumento sao realizadas visitas mensais a unidade fabril e verificados pontos constantes em
lista de verificacdo, a qual é pontuada.

Ao estabelecer o PPR, bem como os instrumentos de avaliacao, a Etanor/Penha teve em conta os
seguintes aspetos:

- construcdo e /ayout de edificios;

- layout das instalacdes e do espaco de trabalho;

- abastecimento de agua, ar, energia e outros servicos de utilidade publica;

- servicos de apoio, tais como gestao e eliminacao de residuos solidos e aguas residuais;

- adequabilidade, limpeza, manutencao e manutencao preventiva e equipamentos;

- gestao de materiais adquiridos;

- medidas de prevencao de contaminacao cruzada;

- limpeza;

- controlo de pragas;

- higiene pessoal e infraestruturas;

- procedimento de retirada de mercado;

- armazenagem;

- informacé&o sobre o produto e consciencializacdo do consumidor;

- food deffense, biovigilancia e bioterrorismo.

O cumprimento destes pré-requisitos ¢ assegurado pelo Manual de Seguranca Alimentar, redigido
internamente pela Etanor/Penha. Neste documento define-se, no caso concreto da empresa, a
equipa de seguranca alimentar, a comunicacao interna, a comunicacao externa, como se aplicam
os pré-requisitos de forma detalhada, a constituicdo dos planos de seguranca alimentar e sua
metodologia e, por fim, o sistema de rastreabilidade.

O confronto dos pré-requisitos referidos na FSSC 22000 com os ja assegurados no Manual de
Seguranca Alimentar permite concluir que ha algumas situacdes que ndo estao previstas ou que
devem ser alteradas para assegurar o cumprimento na integra dos requisitos do referencial. Essas

situacdes estdo resumidas na tabela 3.
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Tabela 3. Pré-requisitos FSSC 22000 e respetivos alvos.
Aplicacéo do pré-

Alvo do requisito Prérequisito FSSC 22000
requisito

Projetadas, localizadas e construidas de
Estruturas temporarias
Layout das instalacdes e forma a nao poderem abrigar pragas.
ou moveis e maquinas
do espaco de trabalho Quaisquer outros riscos devem ser
de vending
identificados e controlados

-Aditivos alimentares aprovados que
cumprem especificacdes relevantes
_ N -Aditivos aprovados e classificados
_ _ Servicos de utilidade
Quimicos da caldeira . Seguros para o Uso em agua para
publica
consumo. Devem ser armazenados
separadamente, num local seguro,
blogueavel ou com acesso controlado
Processo de selecao, aprovacao e
monitoracao definido e justificado pela
Selecéo e avaliagao de Gestao de matérias analise dos perigos: 1) descricdo da
fornecedores adquiridos avaliacdo aos fornecedores; 2) avaliar
continuamente o desempenho do
fornecedor
Implementacao de requisitos para
inspecdes periddicas e procedimento em
caso de quebra de materiais frageis. A
evitar vidro e componentes de plastico.
Contaminacéo fisica Contaminacao cruzada
Quebras devem ser registadas Exemplos
de medidas de controlo / detecéo: 1)

cobrir equipamento diretamente

expostos ao produto; 2) uso de telas,
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imanes, peneiras ou filtros; 3) Uso de
detetores de metais ou raios-X
Deve existir uma lista de contactos-
chave. Caso os produtos representem
_ perigo imediato para a saude humana, a
_ Procedimento de
Produtos retirados _ seguranca de outros produtos
retirada do mercado _ '
produzidos sob as mesmas condicdes
deve ser avaliada. Considerar a
necessidade de avisos publicos
Cada organizacao deve avaliar 0s riscos

associados a potenciais atos de

Food defense, _ _
sabotagem, vandalismo ou terrorismo a
biovigilancia e Requisitos gerais
que o seu produto pode estar exposto e
bioterrorismo _ _
praticar medidas de protecao
proporcionais a esses mesmaos riscos
Food defense, Areas mais sensiveis da organizacao
biovigilancia e Controlo do acesso devem ser identificadas, mapeadas e
bioterrorismo sujeitas a acesso controlado
Onde for viavel, o acesso dever ser
Food defense, N _
fisicamente restrito, através do uso de
biovigilancia e Controlo do acesso
cadeados, cartdes eletrdnicos ou
bioterrorismo

sistemas alternativos

Cada uma destas situacdes exige medidas ou acdes que permitam que o0s pré-requisitos

identificados sejam cumpridos.

Estruturas temporarias ou moveis e maquinas de vending

Para corrigir a situacado das maquinas de vending ¢é necessaria a revisao do conteudo das
maquinas de vendinge limitacao de produtos com alergénios. Desta forma, é possivel controlar a
circulacao de substancias capazes de despoletar reacdes alérgicas graves e reduzir a probabilidade

de contaminacao cruzada direta.
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Quanto aos produtos quimicos utilizados na caldeira, concluiu-se que os procedimentos do
processo de tratamento da agua dos equipamentos auxiliares e respetivo controlo deveriam ser

revistos. Nesse sentido, este controlo passou a ser incluido na analise da verificacao.

Selecdo e avaliacdo dos fornecedores

A selecao e avaliacdo dos fornecedores foi reavaliada e passou a ter niveis diferenciados em funcéo
da tipologia dos produtos fornecidos. Por exemplo, no caso de ingredientes é realizada previamente
uma analise de risco do produto, tendo em conta os requisitos definidos no plano de food fraud,
para avaliar o risco associado ao produto/fornecedor e assim definir a forma de selecao. Passou
a ser requisito de selecdo de fornecedores de ingredientes, matérias em contacto e de embalagem
primaria a certificacdo em normas GFSI. A avaliacdo dos fornecedores engloba uma perspetiva
continua do desempenho do fornecedor, tendo em conta as entregas efetuadas. Para diferentes
tipos de fornecedores existem diferentes niveis de criticidade na avaliacao de nao conformidades.
A avaliacao é complementada com uma avaliacéo anual realizada a requisitos mais genéricos

como os aspetos da relacao comercial.

Produtos retirados

Este pré-requisito permitiu uma melhoria do processo de retirada de produto. A empresa passou
a deter uma lista de contactos de seguranca alimentar (preferenciais 24h) a jusante (fornecedores)

e a montante (clientes e autoridades).

O sistema de verificacdo da eficacia do programa sofreu alteracdes. Foi desenvolvimento um
relatorio de retirada de produto/teste de retirada com apuramento de todas as quantidades
envolvidas de matéria-prima e produto acabado, com definicdo de alertas automaticos para
balancos de massas. Com a informacao disponivel no MRP (SAP) é possivel obter informacédo de

todos os movimentos, inclusive perdas que sao consideradas na analise.

Food defense, biovigilancia e bioterrorismo

Antes do inicio da transicdo para a norma FSSC 22000 a Etanor/Penha tinha ja definido os planos
de food defense e de food fraud. Neste momento, a empresa encontra-se em fase de
implementacdo de acOes preventivas e oportunidades de melhoria identificadas aquando da

elaboracao desses planos.
Relativamente ao plano dedicado a food defense destaca-se:
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- a implementacdo de uma solucao de controlo de acessos diferenciados por risco associado as

areas;

- 0 aumento da area coberta pelo sistema de videovigilancia, com foco nas areas sensiveis e

cobrindo as entradas e saidas dessas mesmas areas;

- a solicitacdo a alguns fornecedores para a colocacdo de selos de seguranca nos transportes das

matérias-primas.

No plano de food fraud a organizacdo encontra-se a melhorar a informacdo documentada com
respeito a todas as matérias-primas - especificacdo da sua origem e certificacdo da autenticidade

de matérias-primas relevantes.

Contaminacao fisica

Foi desenvolvida uma metodologia de avaliacdo de risco dos perigos fisicos passiveis de ocorrer
no processo produtivo. A atribuicdo de um nivel de risco a cada objeto que possa comprometer a
seguranca do produto converge para uma determinada frequéncia da verificacao desse perigo. E

desta forma que se salvaguarda o cumprimento deste pré-requisito.

A criacdo desta metodologia obedeceu ao cronograma representado na figura 4.

Passo 1 Passo 3

Incorporacao na lista de
verificacdo PPR / BPHF/
verificacdo mensal

Enumeracéo de todos os perigos
fisicos de cada area produtiva da
empresa

. ®—

Passo 2

Atribuicao de um nivel de risco a
cada perigo

Figura 4. Cronograma da criacdo da metodologia para analise de perigos fisicos.

Os perigos fisicos sao definidos como objetos estranhos que nao se espera detetar no alimento,
podendo ter origem intrinseca (espinhas, fragmentos de 0ss0s, carocos) ou extrinseca (plastico ou
metal duros provenientes da linha de producao ou do equipamento de medicao, vidros, fragmentos
das paletes). Os primeiros podem estar naturalmente presentes no produto, enquanto os segundos

resultam de contaminacao pelo ambiente de producao.
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A natureza e as dimensdes dos corpos estranhos sao fatores a considerar quando se pretende
determinar a severidade dos danos que causam. Por outro lado, a avaliacao do risco vai depender
da fase do processamento em que ocorre a contaminacdo, do historial da empresa e da posicao
do alimento relativamente a fonte de contaminacao.

Os perigos fisicos podem causar danos graves no consumidor: cortes no interior da boca, faringe
e/ou garganta, quebra de dentes e, em casos extremos, asfixia (17).

Na Etanor/Penha, a contaminacao fisica da agua de nascente ou dos refrigerantes pode acontecer
durante o processamento, ou seja, a origem dos contaminantes € extrinseca ao produto.

Com a intencdo de melhorar o controlo dos perigos fisicos, foi realizado um levantamento de todos
0s potenciais contaminantes presentes em cada area do ambiente de producao. Neste
levantamento foi atribuido um nimero a cada objeto e definida a sua localizacéo.

Para ilustrar o método adotado apresenta-se na tabela 4 um excerto do documento construido

com todas as informacdes recolhidas de cada potencial contaminante.

Tabela 4. Alguns potenciais contaminantes fisicos e sua descricao.

Etapas
N° do Estado de Nivel de
Descricao Localizacao posteriores de Historico
objeto conservacao | circulacao
eliminacéo
Junto ao acesso
Dispensador
112 a sala de Bom Abaixo Enxaguamento | s/ registo
de desinfetante
enchimento (L3)
Grelha de Maquina
123 Bom Abaixo Nao s/ registo
ventilacao enchedora n°3
Transportador
163 Manometro Bom Acima Enxaguamento | s/ registo
dalinha 1l

Posteriormente, no ambito da avaliacao do risco de cada um dos perigos identificados foi adotada
uma metodologia criada internamente para o efeito. Esta metodologia atribui a cada perigo um
nivel de risco com base na probabilidade de ele contaminar o produto (tabela 5). Os fatores
considerados sao:

- 0 nivel de circulacdo do produto relativamente ao contaminante (acima ou abaixo);
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- a existéncia de etapas posteriores de eliminacao do perigo;
- 0 historial da empresa quanto ao registo do aparecimento de materiais estranhos no produto

acabado.

Tabela 5. Niveis de risco e respetiva descricao.

Nivel de risco Descricao

Nao ha histérico de quebra/queda

Se acontecer ndo coloca em risco a
seguranca alimentar.

1 Elementos quebraveis localizados abaixo do
nivel de circulacao de produto e/ou matérias-
primas ou acima do nivel de circulacao do
produto ja embalado.

Em caso de quebra ou queda os fragmentos
sao facilmente identificaveis ou ocorre numa
zona em que uma proxima etapa do processo
) ira eliminar o perigo (ex. filtracdo ou
enxaguamento) Elementos localizados acima
do nivel de circulacao de produto e/ou
matérias-primas antes da filtracao,
enxaguamento e capsulagem do produto.

Em caso de quebra ou queda, pode passar
despercebido, colocando em risco a
seguranca alimentar.

3 Elementos localizados acima do nivel de
circulacao do produto e/ou matérias-primas.
Nao existem etapas posteriores que possam
eliminar o perigo.

De acordo com o nivel de risco de cada perigo, ¢ definida a periodicidade com que este perigo

deve ser controlado.

TABELA 6. PERIODICIDADE DE VERIFICACAO PARA CADA NiVEL DE RISCO.

Nivel de risco Periodicidade da verificagao
1 Trimestral (coincidente com verificacdo PPR)
2 Mensal
Semanal (simultanea com verificacdes BPHF) ou
3 diario em caso criticos (verificacdo diaria do controlo
de linha)
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Quando o perigo apresentar um nivel de risco igual a 1 deve ser verificado trimestralmente. Esta
verificacdo pode ser simultanea a dos pré-requisitos que contam da checklist ja formulada pela
empresa.

Se o perigo for avaliado com um nivel de risco igual a 2, a sua verificacdo deve ser realizada de
30 em 30 dias, aproximadamente.

Se o perigo apresentar um nivel de risco igual a 3, deve ser verificado semanalmente,
preferencialmente aquando da verificacdo das Boas praticas de higiene e seguranca, ja definidas
pela empresa.

Para os objetos apresentados a titulo de exemplo, tem-se na tabela 7 o nivel de risco associado e

a periodicidade de verificacao.

Tabela 7. Nivel de risco e periodicidade de verificacdo dos objetos n° 112,123 e 163.

N° do | Nivel de | Etapa  posterior | Historico Nivel  de | Periodicidade

objeto circulacao de eliminacao risco de verificacao
Abaixo Enxaguamento S/ registo 1 Trimestral

He da garrafa

123 Abaixo Nao S/ registo 1 Trimestral
Acima Enxaguamento S/ registo 2 Mensal

163 da garrafa
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6. PLANOS HACCP

Na Etanor/Penha, a avaliacdo do perigo foi adaptada tendo como referéncia a metodologia usada
pela FAO (Manual de Formacao sobre Higiene dos Alimentos e HACCP - 2002). Os designados
planos HACCP sao documentos escritos, preparados de acordo com os principios do HACCP e
que retnem a analise dos perigos e os procedimentos a serem seguidos, de modo a garantir o

controlo de um processo ou procedimento especifico.

6.1 Identificacdo de PCC

Nos planos de HACCP é realizada a analise de perigos (principio 1) - listagem de perigos e
medidas de controlo para cada um deles. As medidas de controlo correspondem as acdes e
atividades que podem ser utilizadas para evitar um perigo, para o eliminar ou para reduzir o seu
impacto ou a probabilidade de ocorréncia para um nivel aceitavel. Muitas medidas de controlo
preventivas fazem parte dos PPR e sdo destinadas a evitar a contaminacdo do ambiente de
producdo. Outras medidas de controlo com vista a reducdo ou eliminacdo dos perigos estdo mais
ligadas a um processo de producao especifico, podendo resultar na definicdo de PCC ou de PPR
operacionais. Para tal, é necessario definir os pontos criticos de controlo (principio 2).

A identificacao de um PCC requer uma abordagem légica. Esta abordagem pode ser facilitada pela
utilizacao de uma arvore de decisao ou, por exemplo, de uma analise dos perigos baseada numa
avaliacdo semiquantitativa dos riscos. Estas ferramentas podem ser utilizadas separadamente ou
combinadas, utilizando a avaliacao dos riscos para identificar os principais perigos e a arvore de
decisao para um maior aperfeicoamento das medidas de controlo.

O método de identificacdo de PCC é escolhido pela empresa, desde que seja devidamente
justificado e documentado. Neste sentido, durante o estagio desenvolvido, foi criada uma nova e
mais completa metodologia. Esta metodologia compreende a avaliacdo dos perigos identificados
em cada etapa de processamento, a definicdo do seu nivel de risco e uma analise das medidas
de controlo recorrendo a duas arvores de decisdao: uma para dar resposta aos requisitos do

esquema FSSC 22000 e a outra baseada no HACCP.
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6.2 Nova metodologia de andlise de perigos

Com vista a tornar os planos de HACCP mais completos foi criada uma metodologia de analise de
perigos que compila 0 método HACCP na sua integra e o método descrito pela FSSC 22000
(também baseado no do HACCP, mas com algumas caracteristicas distintivas). Com esta
combinacao, a Etanor/Penha consegue responder as exigéncias de outros referenciais que tém
por base Unica e exclusivamente o método HACCP, sem comprometer o cumprimento de um dos
pontos mais fulcrais da implementacéo da FSSC 22000.

Na figura 5 é possivel ver resumida a sequéncia de etapas da metodologia adotada.

Figura 5. Resumo da sequéncia das etapas da metodologia adotada.

6.2.1 AVALIAGAO DO PERIGO E NIVEIS DE RISCO

A avaliacdo do perigo rege-se pelas diretrizes da Comunicacdo da Comissdo Europeia (2016/C
278/01).
O nivel de risco ¢ definido em funcdo da gravidade ou do efeito do perigo em relacao a

probabilidade de o perigo ocorrer no produto final se as medidas (especificas) de controlo
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consideradas nao estiverem presentes ou tiverem falhado - tendo em conta as etapas seguintes
do processo se for possivel uma eliminacédo ou reducéo para um nivel aceitavel e tendo em conta
0s PPR ja corretamente implementados.

Tem-se que:

- a Probabilidade (P) é a probabilidade de o perigo ocorrer no produto final, se as medidas
especificas de controlo consideradas néo estiverem presentes ou tiverem falhado - tendo em conta
as etapas seguintes do processo se for possivel uma eliminacdo ou reducao para um nivel aceitavel

e tendo em conta os PPR ja corretamente implementados;

- o Efeito (E) é a consequéncia ou a gravidade do perigo para a saide humana.

PROBABILIDADE (P)
1 = muito baixa

Possibilidade tedrica — o perigo nunca ocorreu até agora;

Uma proxima etapa do processo de producao ira eliminar ou reduzir o perigo para um nivel

aceitavel (p. ex., pasteurizacdo, fermentacao);

A medida de controlo ou o perigo sao de tal natureza que, quando a medida de controlo falha, nao
¢ possivel a continuacdo de qualquer producdo ou nao sdo produzidos quaisquer produtos finais

com utilidade (p. ex., demasiada concentracdo de corantes como aditivos);

E uma contaminacdo muito limitada e/ou local.

2 = baixa
A probabilidade de, devido a falha ou auséncia dos PPR, o perigo ocorrer no produto final € muito

limitada;

As medidas de controlo do perigo sdo de natureza geral (PPR) e estdo bem implementadas na

pratica.

3 =real
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A falha ou a auséncia da medida de controlo especifica ndo provoca a presenca sistematica do
perigo no produto final, mas esse perigo pode estar presente numa determinada percentagem do

produto final no respetivo lote.

4 = elevada
A falha ou auséncia da medida de controlo especifica provocara um erro sistematico e existe uma

forte probabilidade de o perigo estar presente em todos os produtos finais do respetivo lote.

EFEITO / GRAVIDADE (E)

1 = limitado
Nao existe um problema para o consumidor em termos de seguranca alimentar (a natureza do

perigo, p. ex., papel, plastico flexivel, matérias estranhas de grande dimensao);

O perigo nunca pode atingir uma concentracao perigosa (p. ex., corantes, S. aureus num alimento
congelado em que a multiplicacdo para uma contagem mais elevada é altamente improvavel ou

nao pode ocorrer devido as condicdes de armazenagem e a cozedura).

2 = moderado
Nenhuma lesdao e/ou sintomas graves ou apenas aquando da exposicdo a uma concentracao

extremamente elevada durante muito tempo;

Um efeito claro mas temporario para a saude (p. ex., pecas pequenas).

3 =grave

Um claro efeito para a saide com sinftomas a curto ou a longo prazo que raramente resulta em
mortalidade (p. ex., gastroenterite);

O perigo tem um efeito a longo prazo; a dose maxima nao é conhecida (p. ex., dioxinas, residuos

de pesticidas, micotoxinas, etc.).

4 = muito grave
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O grupo de consumidores pertence a uma categoria de risco e o perigo pode resultar em
mortalidade;

O perigo provoca sintomas graves e pode resultar em mortalidade;

Lesdes permanentes.

NIVEL DE RISCO (R) =P xE

Tem-se que o nivel de risco é o produto entre a probabilidade (P) e o efeito do perigo (E). A tabela
em baixo representada apresenta os niveis de risco consoante os valores atribuidos a probabilidade

e ao efeito.

TABELA 8. VALORES PARA NIVEIS DE RISCO DE ACORDO COM VALORES DE PROBABILIDADE E EFEITO.

Elevada 4 4
Real 3 3 4
S  Baixa 2 2 3
S
o Muito baixa 1 1 2
2 1 2 3 4
o
(o'
o

EFEITO

A escala de nivel de risco compreende-se entre 1 e 7.

A avaliacao de risco permite classificar os perigos em questdo de significativos e nao significativos.
Para niveis de risco iguais a 1 ou 2, 0s perigos sdo nao significativos. Para estes, ndo é necessaria
nenhuma acao e o seu controlo é assegurado pelo programa de pré-requisitos.

Os perigos com niveis de risco entre 3 e 7 sdo considerados significativos. Contudo, ha que
diferenciar os PCC dos PPRO:

Niveis de risco avaliados em 3 ou 4 sao possiveis PPRO. Nestas situacdes deve-se colocar a
questao: “a(s) medida(s) de controlo geral(is) conforme descrita(s) nos programas de pré-
requisitos (PPR) é/sao suficiente(s) como vigilancia para o risco identificado?” Se a resposta a
pergunta for “Sim”, ndo se trata de um PPRO. Se, no entanto, for “N&o.” Estamos perante um

PPRO.
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Quando os niveis de risco sdo entre 5 e 7 inclusive, deve-se avancar diretamente para a avaliacao
das medidas de controlo. Esta avaliacao vai permitir classificar os perigos em pontos criticos de

controlo (PCC) ou programa de pré-requisito operacional (PPRO).

6.2.2 Avaliacdo das medidas de controlo pela FSSC 22000

Para encontrar os PCC e os PPRO, de acordo com a FSSC 22000, o passo que se segue é a
categorizacao das medidas de controlo. Para tal, é necessario olhar para a(s) medida(s) de controlo

que atua(m) sobre aquele perigo e seguir a arvore de decisao representada na figura 6:
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Q1. A medida de controlo permite a
monitorizacédo de forma continua e a
probabilidade de falha é reduzida?

Sim

Q2: A medida de controlo é
especificamente estabelecida e
aplicada para reduzir os riscos
a um nivel aceitavel?

Sim | | PCC

Q3: Existem medidas de controlo
posteriores ou combinadas que
permitem eliminar ou reduzir o perigo
para niveis aceitaveis?

Q4: Em caso de falha da medida de
controlo a severidade (efeito dos
perigos) é elevada?

PPRO

——» PPRO

- » Sim

~——» PPRO

Sim

Figura 6. Arvore de decisdo para medidas de controlo.

—» | PCC
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6.2.3 Avaliacao dos perigos de acordo com a arvore de decisao HACCP

Depois de concluida a analise de risco, o sistema HACCP propde a arvore de decisao representada
na figura 7.
A arvore de decisao proposta pela metodologia HACCP descrita no Codex Alimentarius (figura 7)

ndo define PPRO e foca-se no perigo em si, ndo nas suas medidas de controlo.
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Q1. Existem medidas de controlo
preventivas?

Sim

Q2: E a etapa especificamente
concebida para eliminar ou

reduzir a probabilidade de >

ocorréncia do perigo para um
nivel aceitavel?

Sim |

Q3: Podera ocorrer contaminagéo
com perigos identificados acima dos
niveis aceitaveis ou poderao estes
niveis aumentar para niveis

inaceitaveis?

Sim

l

Q4: Existe uma etapa posterior que
elimine o perigo identificado ou que
reduza a probabilidade de
ocorréncia para niveis aceitaveis?

l

Sim

l

Fim / Nao é
PCC

Modificar processo ou
N&o PCC se ndo for
necessario controlo

PCC

’ PCC

—>» | PCC

Fim / Nao é

Figura 7. Arvore de decisdo proposta pela metodologia HACCP descrita no Codex Alimentarius
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6.2.3 Exemplos de analise de perigos

Para ilustrar a aplicacdo das metodologias sdo apresentadas 2 etapas do processo e respetiva

avaliacdo de perigos: a pasteurizacao do produto e o enxaguamento da garrafa.

Pasteurizacao

Na pasteurizacdo do produto identificam-se trés perigos potenciais: a sobrevivéncia de
microrganismos (bolores e leveduras), a contaminacdo por produtos de higienizacdo ou
lubrificantes e a contaminacao fisica (predominantemente por borrachas).

A sobrevivéncia de microrganismos pode dever-se a uma falha nos parametros da operacao, a
uma higienizacéo do equipamento e do local inadequada ou a rutura das placas do permutador,
levando, assim, a contaminacao bioldgica do produto. Para evitar que tal se verifique sao definidas
medidas de controlo preventivas: o cumprimento dos planos de manutencao preventiva e de
limpeza e desinfecdo, bem como do procedimento previsto para a operacdo. Durante a
pasteurizacao, sao ainda aplicadas medidas de controlo do processo em si, tais como o controlo
do binomio temperatura / tempo - temperaturas atingidas pelo permutador durante um periodo
de tempo definido - e a analise do produto pasteurizado conforme definido no Plano de Inspecao
e Ensaio. Neste plano estdo determinados os parametros a analisar, os limites de trabalho, os
limites de aceitacao, a periodicidade da analise, o responsavel e o registo.

A avaliacao do perigo permite definir o nivel de risco que posteriormente se traduz na classificacao
de etapa em PCC, PPRO ou PPR. A avaliacao do perigo esta exemplificada na tabela 9, em baixo

apresentada.

Tabela 9. Avaliacdo do perigo microbioldgico inerente a pasteurizagao.

Avaliacdo do perigo
Probabilidade Severidade Nivel de risco
A contaminac&o devido ao Microrganismos tém efeitos para
mau funcionamento da a saude com sintomas a curto
1 | operacéo de pasteurizacao 3 | ou a longo prazo que raramente 3
nao ocorreu nos ultimos 5 resultam em mortalidade (p. ex.,
anos gastroenterite)
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Como o nivel de risco é 3, segue-se para a questao:

As medidas de controlo preventivas sdo suficientes como vigilancia do risco identificado?

Resposta: ndo. As medidas de controlo preventivas mantém um bom nivel de prevencdo, mas ndo

asseguram, em caso de falha da operacao, a vigilancia total do perigo.

Assim, avanca-se para a avaliacdo das medidas de controlo apresentada na tabela 10..

Tabela 10. Avaliacdo das medidas de controlo para o perigo microbiolégico inerente a
pasteurizacdo baseada na norma FSSC 22000.

A medida de controlo permite a A medida de controlo é Existern medidas de controlo
monitorizacao de forma especificamente estabelecida e | posteriores ou combinadas Em caso de falha da
continua e a probabilidade de | aplicada para reduzir os riscos a | que permitem eliminar ou medida de controlo a
falha é reduzida? um nivel aceitavel? reduzir o perigo para niveis | severidade (efeito dos
aceitavers? perigos) é elevada?
A MC permite Sim, o controlo do

monitorizacao
continua através das
sondas instaladas na
pasteurizacao e que
controlam os
parametros que sdo
transmitidos ao
sistema de
supervisao com
registo continuo

Sim

Sim

bindmio
tempo/temperatura ¢
a base da
pasteurizacdo, sendo
este um tratamento
térmico
especificamente
estabelecido para a
reducao dos
microrganismos
presentes
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etapa de pasteurizacéao.

Tabela 11. Avaliacao proposta pela metodologia HACCP descrita no Codex Alimentarius da

E a etapa especificamente | Podera ocorrer contaminacéo | Existe uma etapa posterior
concebida para eliminar com perigos identificados que elimine o perigo
Existern medlidas de | ou reduzir a probabilidade | acima dos niveis aceitavers ou | identificado ou que reduz a
controlo preventivas? de ocorréncia do perigo poderao estes niveis probabilidade de
para um nivel aceitavel? aumentar para niveis ocorréncia para niveis
Inaceitaveis? aceitiveis?
Sim, estao Sim, a
estabelecidas pasteurizacéo é
medidas uma etapa
preventivas, concebida para
Sim | conforme Sim reducao do - - - -
indicadas perigo de
anteriormente. sobrevivéncia
de
microrganismos

Da aplicacao da arvore de decisao para a medida de controlo da pasteurizacao com base na norma
FSSC 22000 e da arvore de decisdo formulada a partir do sistema HACCP (tabela 11), conclui-se

que a pasteurizacdo é um ponto critico de controlo.

Enxaguamento da garrafa

No enxaguamento da garrafa identificam-se trés perigos potenciais: a contaminacéo da garrafa por
microrganismos (bolores e leveduras), a contaminacdo por produtos de higienizacdo ou
lubrificantes e a permanéncia de corpos estranhos na garrafa (plasticos, metais, borrachas e
outros componentes do equipamento).

A sobrevivéncia de microrganismos pode dever-se a contaminacao da agua de enxaguamento ou
a uma higienizacao do equipamento e do local inadequada. Para evitar que tal se verifique sao
definidas medidas de controlo preventivas: o cumprimento dos planos de manutencéo preventiva
e de limpeza e desinfecdo, bem como a filtracdo microbioldgica da agua de enxaguamento. Apos
0 enxaguamento, é ainda realizada a analise segundo o plano de inspecao e ensaio como medida
de controlo.

A avaliacao do perigo permite definir o nivel de risco que posteriormente se traduz na classificacéo

de etapa em PCC, PPRO ou PPR. A avaliacao do perigo esta exemplificada a seguir, na tabela 12.
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Tabela 12. Avaliacdo do perigo microbiolégico inerente ao enxaguamento da garrafa.

Avaliacdo do perigo
Nivel de
Probabilidade Severidade _
risco
Os registos dos 5 anos transatos
revelam que nao existiu Tratam-se de microrganismos
contaminacao do produto final por integrantes da classe 2, que
microrganismos através das podem ter efeito para a
i garrafas/enxaguamento. . salide com sintomas a curto .
Verifica-se que contagens ou a longo prazo que
superiores aos limites de controlo raramente resulta em
interno quantificadas nao tem mortalidade (p. ex.
relacéo direta com possivel gastroenterite)
contaminacao no produto acabado

Como o nivel de risco é 3, segue-se para a questao:

As medidas de controlo preventivas sao suficientes como vigilancia do risco identificado?
Resposta: sim. A utilizacao de agua filtrada microbiologicamente garante a conformidade da
agua e o cumprimento do plano de higienizacdo assegura a ndo contaminacao por via do
enxaguamento. Com base no histérico de resultados das medidas de controlo do processo dos
ultimos 5 anos constata-se que ndo ha contaminacao do produto acabado que se relacione com
as causas identificadas.

Conclui-se, assim, que o controlo deste perigo é assegurado pelo Programa de Pré-requisitos

adotado pela Etanor / Penha.

A etapa do enxaguamento tem a si inerente o perigo da permanéncia de corpos estranhos na
garrafa, tal como referido anteriormente. Este perigo fisico pode resultar de uma falha no
funcionamento dos bicos de enxaguamento ou a uma baixa pressao do jato de agua que visa
higienizar o interior da embalagem. A Unica forma de prevenir que ambas acontecam é cumprir
o plano de manutencao preventiva; nao obstante, estao implementadas medidas para controlar o
processo, tais como a verificacdo do funcionamento e pressao do enxaguamento. A avaliacao

deste perigo encontra-se na tabela 13.
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Tabela 13. Avaliacdo do perigo de permanéncia de corpos estranhos na garrafa.

Avaliacdo do perigo

etapa de enxaguamento nao

ocorreu nos ultimos 5 anos

lesdes permanentes e resulta
sempre num produto nao

Seguro

Nivel de
Probabilidade Severidade
risco
A presenca de corpos
estranhos pode ter
A presenca de corpos estranhos
consequéncias graves no
no produto final devido a falha na
1 consumidor, podendo originar 3

Como o nivel de risco é 3, segue-se para a questao:

A medida de controlo preventiva é suficiente para a vigilancia do risco identificado?

Resposta: ndo. A medidas de controlo visa manter o equipamento em boas condices de

funcionamento, mas nao assegura, por si so, a vigilancia do perigo identificado.

Assim, avanca-se para a avaliacdo das medidas de controlo apresentada na tabela 14.
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Tabela 14. Avaliacdo das medidas de controlo para o perigo fisico inerente ao
enxaguamento da garrafa baseada na norma FSSC 22000.

A medida de controlo
permite a monitorizacdo de
forma continua e a
probabilidade de falha é
reduzida?

A medida de controlo €
especificamente
estabelecida e aplicada
para reduzir os riscos a
um nivel aceitavel?

Existerm medidas de controlo
posteriores ou combinadas
que permitemn eliminar ou
reduzir o perigo para niveis
aceitavers?

Em caso de falha da
medida de controlo a
severidade (efeito dos

perigos) é elevada?

Verificacdo do funcionamento

do enxaguamento

0 controlo ¢ realizado
hora a hora. Apesar
desta frequéncia
permitir um controlo
apertado e a
identificacdo de
produto
potencialmente nao
seguro, o controlo nao
¢ continuo.

PPRO

Verificagdo da pressao de

enxaguamento

0 controlo ¢ realizado
hora a hora. Apesar
desta frequéncia
permitir um controlo
apertado e a
identificacdo de
produto
potencialmente nao
seguro, o controlo nao
¢ continuo.

PPRO
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Tabela 15. . Avaliagédo proposta pela metodologia HACCP descrita no Codex Alimentarius
da etapa de enxaguamento da garrafa.

E a etapa especificamente | Poderd ocorrer contaminacéo | Existe uma etapa posterior

Verificagdo do funcionamento do

concebida para eliminar ou com perigos identificados que elimine o perigo
Existern medidas de | reduzir a probabilidade de | acima dos niveis aceitaveis ou | identificado ou que reduz a
controlo preventivas? | ocorréncia do perigo para poderao estes niveis probabilidade de
um nivel aceitavel? aumentar para nivels ocorréncia para niveis
Inaceitaveis? aceitavers?
Esta 0 enxaguamento ¢
estabelecido concebido para
um plano de reduzir ou eliminar a
g manutencao probabilidade de
"E’ preventivo do ocorréncia de
% Sim | equipamento Sim | perigos (ex. fisicos) - - - -

que possam estar
na garrafa aquando
do seu envio para a

etapa de
enchimento
Esta 0 enxaguamento ¢
® estabelecido concebido para
E um plano de reduzir ou eliminar a
§ g manutencado probabilidade de
o "E’ preventivo do ocorréncia de
3 % Sim | equipamento Sim | perigos (ex. fisicos) - - - -
.§ E“z que possam estar
S o na garrafa aquando
:E, do seu envio para a
= etapa de
enchimento

A avaliacdo das medidas de controlo a luz do referencial FSSC 22000 (tabela 14) permite
concluir que a etapa de enxaguamento é um pré-requisito operacional (PPRO). Tal significa que
esta € uma etapa que controla um perigo especifico e significativo que o PPR nao consegue
assegurar. E, por isso, um tipo especial de PPR que atua de forma a minimizar a probabilidade
de ocorrer o perigo de permanéncia de corpos estranhos no interior da garrafa. Contudo, nao
permite uma monitorizacédo continua, uma vez que o enxaguamento é verificado uma vez a cada
hora enquanto o processo decorre.

De acordo com a analise baseada somente nos principios HACCP (tabela 15), esta etapa
constitui um PCC. Tal significa que é uma etapa criada especificamente para controlar o perigo
fisico em questao. Por ser tao especifica é essencial na prevencao, eliminacao ou reducao do

perigo para um nivel aceitavel.
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A distincao das etapas em PPRO e PCC acontece apenas na avaliacdo segundo a FSSC 22000,
0 que se traduz numa categorizacdo mais eficaz e clara das etapas. De acordo com o HACCP, o
controlo de perigos ou esta assegurado pelo PPR ou pela etapa criada especificamente para
eliminar (ou reduzir para niveis aceitaveis) o perigo. Segundo a FSSC 22000, para ser
classificada de PCC, uma etapa tem de garantir que o perigo que controla é continuamente

monitorizado e que reduz sempre 0 perigo para niveis aceitaveis.
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7. CONCLUSAO

Durante o periodo de desenvolvimento deste estagio na Etanor/Penha foi possivel uma
aprendizagem continua dos processos de embalamento de agua de nascente e da producao de
refrigerantes, bem como uma abordagem bastante completa dos processos de controlo de
qualidade implementados na empresa.

Uma vez certificada pela ISO 22000, a empresa cumpre os pré-requisitos definidos pela mesma.
A transicdo necessaria para atingir a certificacdo pela FSSC 22000 implica o melhoramento de
determinados pontos e situacoes, pelo que grande parte do trabalho desenvolvido se centrou nas
alteracoes e ajustes inerentes. A analise da norma FSSC 22000 e o confronto com a situacéo da
empresa no que concerne ao programa de pré-requisitos converge em alteracdes e melhorias a
nivel das estruturas temporarias ou moveis e maquinas de vending, da selecdo e avaliacao de
fornecedores, dos produtos retirados, dos planos de food defense, biovigilancia e bioterrorismo e
da contaminacao fisica. Para a contaminacao fisica foi definida uma metodologia especifica de
analise do perigo em toda a area industrial. Esta metodologia, para além de definida, foi também
aplicada a todos os perigos fisicos identificados em cada uma das areas de producdo, o que
permitiu, consoante o nivel de risco associado, definir a periodicidade com que o local, objeto ou
situacao sao verificados.

A revisdo e atualizacdo dos planos de HACCP conduziram a criacdo de uma metodologia que
combina os principios do HACCP e a analise das medidas de controlo, com a finalidade de
identificar PCC e PPRO da forma mais completa possivel. Neste sentido, é possivel concluir que a

empresa possui agora uma metodologia de analise de perigos mais abrangente e mais eficaz.

Conclui-se ainda que a implementacdo da norma FSSC 22000 culminard na certificacdo da

empresa por esta mesma norma.
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