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Implementacdo da Norma IFS Food em duas unidades industriais

RESUMO

Face ao aumento da complexidade da cadeia alimentar, as mudancas nos habitos alimentares dos con-
sumidores finais, a crescente preocupacdo das empresas com a seguranca alimentar dos seus produtos,
bem como as exigéncias de muitos fornecedores e clientes a nivel internacional, muitas empresas do setor
agro-alimentar tém-se visto forcadas a referenciais de qualidade e seguranca especificos, como a norma
IFS Food, contribuindo para uma abordagem global e integrada em toda a cadeia alimentar.

Nesse sentido apresenta-se este trabalho cujo objetivo é o estudo e contribuicdo para a implementacéo
da norma IFS Food em duas unidades industriais, exercendo uma delas no setor de panificacdo e a outra
no setor dos produtos ultracongelados, sob a supervisdo da empresa InBioSide, IBS — Unipessoal, Lda.

Inicialmente elaborou-se uma contextualizacao tedrica e analisou-se o referencial na sua atual versao 7
com o intuito de compreender as melhores metodologias para o cumprimento dos requisitos. Definiram-se
ao mesmo tempo os objetivos que se pretendem atingir durante o desenvolvimento do projeto, os resultados
esperados e a calendarizacao do plano de trabalho durante o decorrer do projeto.

De seguida, procedeu-se ao estabelecimento do ponto de partida para cada uma das empresas atra-
vés da avaliacdo da situacéo vigente das mesmas em termos legislativos. Com base nessa informacéo
estabeleceu-se um plano de acao que inclui o desenvolvimento de documentacéo e a realizacao de melho-
rias e correcOes, necessarias para garantir o completo cumprimento as exigéncias do referencial.

A implementacao da norma IFS Food introduziu alteracoes significativas em ambas empresas que per-
mitiram fortalecer a base documental das mesmas de forma que, quando desejarem, apresentem as

condicOes necessarias para obter a certificacao.

Palavras-chave

IFS Food 7, Implementacéo, Requisitos, Seguranca Alimentar



Implementation of the IFS Food Standard in two industrial units

ABSTRACT

Given the increasing complexity of the food chain, changes in the eating habits of final consumers, the
growing concern of companies with the food safety of their products, as well as the demands of many
suppliers and customers at international level, many companies in the agro-industry sector have been
forced to establish specific quality and safety standards, such as the IFS Food Standard, contributing to a
global and integrated approach throughout the food chain.

In this sense, the objective of the presented work is to study and contribute to the implementation of the
IFS Food Standard in two industrial units, one of them in the bakery sector and the other one in the frozen
products sector, under the supervision of the company InBioSide, IBS - Unipessoal, Lda.

Initially, a theoretical contextualization was elaborated and the standard was analyzed in its current version
7 in order to understand the best methodologies to fulfill the requirements. At the same time, the objectives
to be achieved during the development of the project, the expected results and the schedule of the work
plan during the course of the project were defined.

Next, the starting point for each of the companies was established by evaluating their current situation
in terms of legislation. Based on this information, an action plan was established that includes the develop-
ment of documentation and the implementation of improvements and corrections, necessary to ensure full
compliance with the requirements of the standard.

The implementation of the IFS Food Standard introduced significant changes in both companies that
allowed them to strengthen their document base so that, when they wish, they present the necessary
conditions to obtain certification.

Keywords

IFS Food Standard 7, Implementation, Requirements, Food Safety
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SEGURANCA ALIMENTAR

1.1 Contextualizacéao

A seguranca alimentar dos produtos disponibilizados aos cidaddos europeus, constitui uma preocupacéo
continua para as autoridades da Unido Europeia (UE). Leis, Regulamentos e Diretivas, tanto gerais como
setoriais, controlam muitos aspetos da producéo de alimentos, sendo frequentemente reforcados pelos
governos nacionais através de regulamentos locais [1].

As autoridades nacionais sao as responsaveis pela fiscalizacao, avaliacdo e comunicacao do risco na
cadeia alimentar, cabendo as proprias empresas do setor alimentar a implementacéao das exigéncias regu-
lamentares em vigor que garantam a seguranca dos alimentos. Porém, o consumidor nao deve esquecer
gue também é um agente ativo da seguranca dos alimentos que prepara, deixando de, sistematicamente,
imputar toda a responsabilidade aos outros intervenientes [2].

As questdes da seguranca alimentar resultam especialmente da presenca de perigos para a satde nos
alimentos que decorrem de:

* Novos métodos de producdo animal e vegetal, com recurso a promotores de crescimento (anaboli-

zantes), cujos residuos podem atingir concentracdes perigosas nos alimentos;

¢ Uso generalizado e nem sempre convenientemente controlado de pesticidas, antibioticos, fertilizan-
tes organicos dos solos ou mesmo aditivos alimentares;

¢ Persisténcia de parasitismo cronico nos animais, camuflados pela utilizacdo de medicamentos e
condicoes artificiais de exploracdo;

¢ (O recurso cada vez maior aos "pré-cozinhados”ou "prontos a cozinhar”e a toma de refeicdes em uni-
dades de restauracao, em consequéncia de novos habitos de vida. Nestes casos, uma falha ou falta
de cuidados de higiene ou abrandamento nos programas de vigilancia sanitaria terao repercussoes
muito maiores, atingindo um numero muito elevado de pessoas [3].

No contexto da livre circulacdao dos géneros alimenticios no mercado Unico europeu e, COmMo consequén-
cia de sucessivas crises relacionadas com os géneros alimenticios nas ultimas décadas, as instancias comu-



nitarias viram-se na necessidade de aprofundar e criar mecanismos de seguranca alimentar, de protecao
do consumidor e da sua saude dos perigos acima mencionados, culminando numa reforma substancial
da politica de seguranca dos alimentos da UE [4].

A politica europeia em matéria de seguranca dos alimentos tem assim um duplo objetivo: proteger a
saude humana e os interesses dos consumidores e fomentar o bom funcionamento do mercado Unico

europeu [4].

1.2 Codex Alimentarius

A Comissédo do Codex Alimentarius (CAC) foi criada em 1962, numa conferéncia sobre normas legais
para alimentos organizada pela Food and Agriculture Organization of the United Nations (FAO) e
pela Organizacdo Mundial da Saude (OMS). O objetivo era desenvolver normas, guias e codigos alimentares,
através das quais se pretendia assegurar as boas praticas durante a comercializacao de alimentos [5; 6].

0 Codex Alimentarius (CA) é constituido por um conjunto de documentos de natureza diversa, agru-
pados em dois grandes grupos: as normas alimentares e as disposicées de natureza consultiva [7].

As normas alimentares tém como objetivo proteger a salide do consumidor e garantir uma aplicacéo
uniforme das praticas no comércio através da sua aceitacao internacional. Desde o seu inicio até a atuali-
dade, o CA ja elaborou mais de 200 normas que abrangem a generalidade dos principais alimentos, tendo
sido esta lista alargada de forma permanente para incluir os novos produtos que vao sendo introduzidos
no mercado e que vao ganhando expressao [5].

As disposicdes de natureza consultiva, por sua vez, surgem na forma de codigos de praticas, diretrizes
e outras recomendacdes, nao tendo por isso um caracter de aplicacao obrigatoria por parte dos Estados-
Membros. Estas tém como objetivo orientar e promover a elaboracao e o estabelecimento de requisitos
aplicaveis aos alimentos [5; 7].

As disposicdes do CA incluem padrdes para os principais alimentos processados, semi-processados ou
crus, matérias-primas e contemplam, igualmente, aspetos relacionados com a distribuicdo de produtos
alimentares. O CA aborda ao mesmo tempo questdes relacionadas com a higiene de alimentos, aditivos
alimentares, contaminantes e toxinas, rotulagem e apresentacao e métodos de analise e de amostragem
[5; 8].

De salientar que o CA possui também Limites Maximos de Residuos (LMR), que constituem uma im-
portante fonte de orientacdo na auséncia de informacéo legal e durante a elaboracdo do Plano Hazard
Analysis and Critical Control Point (HACCP), nomeadamente no estabelecimento de limites criticos

associados aos perigos de natureza quimica [5; 7].



1.2.1 Codigos de Boas Praticas Recomendadas

Desde 1969, a CAC publicou aproximadamente 50 Codigos de Boas Praticas (CBP), sendo o primeiro o
CAC/RCP-1 Cddigo Internacional de Praticas Recomendadas para Principios Gerais de Higiene Alimentar,
o qual é ainda hoje referéncia internacional em principios de higiene alimentar. Este Codigo sofreu posteri-
ormente uma emenda, em 1999, altura em que lhe foi incorporado em anexo a descricdo da metodologia
HACCP, e varias revisdes, sendo a ultima no ano 2020, passando-se a identificar como "Principios Gerais
da Higiene dos Alimentos”e como CXC 1-1969 [5; 8].

Mais especificamente, os Principios Gerais de Higiene Alimentar aplicam-se a toda a cadeia alimentar,
desde a producao primaria até ao consumidor final, estabelecendo as condicdes higiénicas necessarias
para produzir alimentos indcuos para o consumo [6].

Os CBP constituem, desta forma, um instrumento valioso para auxiliar os operadores das empresas do

setor alimentar na observancia das regras de higiene e dos principios HACCP [9].

1.2.2 Diretrizes Gerais

Um outro conjunto de documentos relevantes do CA sao as Diretrizes Gerais. Nestas encontram-se esta-
belecidas linhas de orientacdo para a implementacao de um conjunto diverso de procedimentos. No que
concerne a implementacdo de sistemas de seguranca alimentar, o CAC/GL 21-1997 - Principios para o
Estabelecimento e Aplicacao de Critérios Microbioldgicos para os Alimentos — e 0 CAC/GL 30-1999 - Princi-
pios e Diretrizes para a Aplicacao e Avaliacdo de Riscos Microbioldgicos — sdo provavelmente os documentos
mais importantes, na medida em que estabelecem algumas diretrizes relevantes para a metodologia de
analise de perigos biolodgicos [b; 6; 10; 11].

1.3 Sistema HACCP

Durante décadas a producao de alimentos regeu-se pelo seguimento de Boas Praticas de Fabrico (BPF),
Boas Praticas de Higiene (BPH) e analise dos produtos finais, ferramentas que eram uma garantia de
obtencdo de alimentos estaveis e seguros. As modificacdes profundas ocorridas nos ultimos anos ao nivel
global na cadeia alimentar e nos estilos de vida das populacoes, potenciadoras da disseminacao de perigos
com consequente risco para a saude dos consumidores, determinaram uma aposta forte em politicas de
prevencdo. A implementacao de sistemas que visem a seguranca alimentar, como o sistema HACCP,
passou a ser uma exigéncia em todas as empresas da area alimentar, adicionalmente as BPH [2].

O Sistema HACCP foi apresentado pela primeira vez pela Pillsbury Company em 1971, na Conferéncia
Nacional Americana de Protecdo de Comestiveis sobre seguranca alimentar, tendo publicado o primeiro
documento detalhando a técnica do Sistema HACCP em 1973 [12].



Este surgiu como resposta a necessidade de desenvolver um sistema que aumentasse as garantias
requeridas pela National Aeronautics and Space Administration (NASA) sobre a inocuidade dos
alimentos para o programa espacial americano, missdo Apolo, evitando assim missdes abortadas ou ca-
tastréficas, apds serem identificadas as intoxicacdes alimentares como as doencas mais importantes que
poderiam afetar aos astronautas no decurso das mesmas [12].

O HACCP baseia-se num sistema de engenharia conhecido como Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA), em que se identifica, em cada etapa do processo, 0s erros que podem ocorrer, as suas causas
provaveis e 0s seus efeitos, para entao estabelecer os mecanismos de controlo mais adequados [5].

Deste modo, o Sistema HACCP é uma ferramenta de gestao que estabelece uma metodologia efetiva de
controlo de perigos biologicos, quimicos e fisicos nos alimentos. Através deste sistema e pela identificacdo
e avaliacao de potenciais riscos, sao estabelecidas medidas preventivas e processos de controlo que pos-
sibilitam a reducao da probabilidade de ocorréncias que possam pdr em causa a seguranca dos produtos
e, consequentemente, dos consumidores. Para além disso, facilita o cumprimento de exigéncias legais e
permite 0 uso mais eficiente de recursos na resposta imediata a questoes relacionadas com a inocuidade
dos alimentos [12; 13].

O Sistema HACCP pode ser aplicado em todas as etapas de processamento e desenvolvimento de
alimentos, desde a adquisicao das matérias-primas até ao consumidor final. No entanto, um Plano HACCP
é especifico para cada produto/processo, devendo a realizacao do respetivo estudo e planeamento ser
efetuado caso a caso. Adicionalmente, um Sistema HACCP deve ser capaz de se adaptar a mudancas,

como inovacdes no projeto de equipamento, procedimentos de processo e desenvolvimentos tecnologicos

[5].

1.3.1 Programa de Pré-Requisitos

Para que um Sistema HACCP funcione de modo eficaz, este deve ser acompanhado de um Programa
de Pré-requisitos (PPR) que assegure as condicdes operacionais e ambientais basicas necessarias para a
producao de alimentos indcuos [5].

0 Sistema HACCP nao cria novas exigéncias em termos de requisitos de higiene, todavia as BPH e BPF
sa0 um pré-requisito para a aplicacado do mesmo e constituem a base da estrutura sobre a qual o HACCP
sera implementado. Regra geral, os pré-requisitos devem controlar os perigos associados com a envolvente
ao estabelecimento alimentar, enquanto ao Sistema HACCP se exige que controle os perigos que tém a ver
diretamente com o processo [2].

Desta forma, antes da implementacdo do Sistema HACCP deve assegurar-se que os Principios Gerais
de Higiene e as Boas Praticas estao devidamente implementados e sao cumpridos, sendo posteriormente
monitorizados e verificados de forma regular através de auditorias [12].



1.3.2 Implementacéo do HACCP

A implementacao pratica de um Sistema HACCP segue normalmente uma metodologia constituida por
12 passos sequenciais, a qual assenta num conjunto de 7 principios fundamentais, tal como ilustrado na
Figura 1 [5; 12].

ETAPA 1 Constituicao da equipa HACCP;

ETAPA 2 Descricao do produto;

ETAPA 3 Identificagdo do uso pretendido;

ETAPA 4 Construcédo do fluxograma;

ETAPA 5 Confirmagao do fluxograma no local;

ETAPA 6 1°Principio: Identificacdo dos perigos e medidas preventivas;

ETAPA 7 2°Principio: Identificacao dos pontos criticos de controlo;

ETAPA 8 3°Principio: Estabelecimento de limites criticos para cada medida associada a cada PCC;

ETAPA9 4°Principio: Monitorizagao/controlo de cada PCC;

ETAPA 10 5°Principio: Estabelecimento de medidas corretivas para cada caso de limite em desvio;

ETAPA 11 6° Principio: Estabelecimento de procedimentos de verificagao;

ETAPA 12 7°Principio: Criacao de um registro para todos os controlos efetuados;

Figura 1: Descricdo dos passos para a implementacao do Sistema HACCP.

Na realidade, os ultimos 7 passos da metodologia de implementacao do Sistema HACCP estdo direta-
mente relacionados com os 7 Principios do HACCP. Estes consistem, no seu conjunto, em identificar e
analisar os perigos razoavelmente expectaveis e definir os Ponto Critico de Controlo (PCC), assim como os
limites admissiveis e as acdes corretivas a tomar em caso de perda de controlo. Também é nesta fase que
se estabelecem procedimentos de verificacao e registos de documentacéo, permitindo uma atualizacao
permanente do sistema [12].

A esses sdo adicionados 5 passos preliminares que correspondem a estruturacao da equipa que vai
desenvolver o estudo e planeamento do HACCP e a compilacdo de informacao de suporte relevante para
a realizacao da analise de perigos, tal como o conhecimento exato do produto, das condicdes do processo
e da forma como é utilizado pelo consumidor [12; 13].



1.4 Legislacdo Comunitaria relativa aos Géneros Alimenticios

A ocorréncia de diversos incidentes relacionados com a seguranca dos géneros alimenticios nas ultimas
décadas do século XX tiveram sérias repercussdes na saude dos consumidores e na economia dos produ-
tores, e, concomitantemente, induziram uma perda de confianca generalizada nos sistemas de controlo
existentes [14].

Com o objetivo de restabelecer a confianca do publico, em 2000 a UE elaborou o Livro Branco sobre a
Seguranca dos Alimentos, no seguimento das discussdes do Livro Verde sobre a Saude do Consumidor e
Seguranca Alimentar de 1997. O Livro Branco contém propostas sobre um conjunto de acdes necessarias
para completar e modernizar a legislacao alimentar até ai em vigor, torna-la mais coerente, compreensivel
e flexivel, de modo a assegurar a protecao da saude dos consumidores [15; 16].

O seu principio orientador assenta numa abordagem global e integrada definida «do campo para a
mesa», que tem por objetivo garantir um elevado nivel de seguranca em todas as fases do processo de
producao e distribuicao para todos os géneros alimenticios comercializados na UE, quer sejam produzidos
na propria UE quer sejam importados de paises terceiros [4; 15; 16].

Neste contexto, a Comissao Europeia efetuou uma profunda reflexdo sobre estas matérias, que culminou
na publicacdo do Regulamento (CE) n.° 178/2002, de 28 de janeiro. Os principais objetivos que nortearam
este Regulamento passaram pela criacdo da European Food Safety Authority (EFSA), estabelecimento
de procedimentos em matéria de seguranca dos géneros alimenticios e determinacao e harmonizacao dos
principios e normas gerais da legislacdo alimentar vigente [14; 17].

Apds revisao exaustiva das regulamentacdes em matéria de seguranca dos alimentos, a politica comu-
nitaria passou a assentar explicitamente em seis principios-base [18]:

¢ Um elevado nivel de protecdo da saude humana;

¢ Recurso a analise dos riscos;

¢ A adocao de critérios microbioldgicos e de controlo da temperatura;

¢ Aelaboracao e implementacao de cddigos de BPH;

¢ Controlo da higiene dos géneros alimenticios por parte das autoridades competentes;

* A responsabilidade de todos os operadores da cadeia alimentar na comercializacdo dos géneros
alimenticios.

A concretizacdo geral destes principios foi possivel através do desenvolvimento de um novo quadro
legislativo para a seguranca dos alimentos na UE. Aprovado em 2004, este foi designado por “pacote
higiene” e compreende quatro Regulamentos (CE) essenciais (0 Regulamento (CE) n.° 852/2004, n.°



853/2004, n.° 882/2004 e n.° 854/2004) e a Diretiva n.° 2004/41 tendo-se verificado, no entanto, a
necessidade de atualizar alguns destes documentos e elaborar novos documentos direcionados para outros
subsetores de atividade [9; 19].

0 "pacote de higiene"estabelece, resumidamente, regras especificas de higiene aplicaveis aos géneros
alimenticios de origem animal e nao s, e define um quadro comunitario de organizacao dos controlos
oficiais de produtos destinados ao consumo humano para assegurar o cumprimento da legislacao [4; 14].

Face a este novo quadro legislativo e com o intuito de esclarecer todos os que operam na fileira alimen-
tar, a Federacao das Industrias Portuguesas Agro-Alimentares (FIPA) desenvolveu o "Guia de Aplicacéo
das regras gerais de higiene dos géneros alimenticios”, com o qual procura contribuir para uma melhor

interpretacdo das adaptacdes praticas que os operadores tém de promover [18].

1.5 Sistema Europeu e Portugués de Controlo dos Alimentos

A EFSA foi criada em janeiro de 2002, sendo legalmente estabelecida na UE ao abrigo da legislacao
alimentar geral no Regulamento (CE) n.® 178/2002, tal como referido no capitulo anterior. Trata-se de
uma agéncia financiada pela UE que opera independentemente das instituicoes legislativas e executivas
europeias (Comissao, Conselho e Parlamento) e dos Estados-Membros da Uniao [17; 20; 21].

A EFSA tem como missdo ser uma fonte de aconselhamento cientifico, de avaliacdo e de comunicacéo
clara dos riscos existentes ou emergentes associados a cadeia alimentar. Esta Autoridade é, portanto, na
UE, a pedra basilar na area da seguranca alimentar [20].

As atribuicdes da EFSA englobam a seguranca dos géneros alimenticios, a seguranca dos alimentos
para animais, a nutricdo, os Organismo Geneticamente Modificado (OGM), a salide e bem-estar animal, a
fitossanidade e a protecao das culturas [20; 21].

Tal como referido no Regulamento (CE) n.° 178/2002, para um funcionamento eficaz da EFSA é neces-
saria a existéncia de uma cooperacao estreita para com os organismos competentes dos Estados-membros,
constituindo a rede de “Pontos Focais”, a base da mesma. Esta rede de trabalho é constituida pelos 27
Estados-membros, bem como pela Noruega, Isléndia e a Suica e por paises candidatos a entrada na UE
[14].

A rede de “Pontos Focais” atua como um interface de colaboracdo com responsabilidade de coligir
dados e transferir informacao técnica e cientifica entre a EFSA e os organismos relevantes em cada Estado-
Membro, incluindo gestores de risco, autoridades nacionais, Stakeholders e institutos de investigacao
que atuem nas areas da avaliacao de risco, da nutricdo, da satde e bem-estar animal [14; 22].

Criada pelo Decreto-Lei n.° 237/2005 de 30 de dezembro e tendo iniciado a atividade em janeiro de
2006, a Autoridade de Seguranca Alimentar e Economica (ASAE) € o érgdo nacional de coordenacédo do
controlo oficial dos géneros alimenticios. Em 2007 a ASAE integrou o grupo fundador de 10 Autoridades



gue assinaram o primeiro acordo “Ponto Focal”, passando a ser oficialmente 0 membro portugués do
Advisory Forum da EFSA [14; 23].

A ASAE congrega num Unico organismo quase a totalidade dos servicos que anteriormente estavam
dispersos por diversos organismos, sendo responsavel tanto pela disciplina do exercicio das atividades
econdmicas nos setores alimentar e nao alimentar, mediante a fiscalizacao e prevencao do cumprimento
da legislacao reguladora das mesmas, como pela avaliacéo e comunicacao dos riscos na cadeia alimentar
[14; 22; 23].

1.6 Certificacdo dos Sistemas de Gestao de Seguranca Alimentar

O numero crescente de diplomas legais e controlos associados a seguranca alimentar, bem como as
exigéncias cada vez maiores dos consumidores, tem vindo a criar aos clientes, e naturalmente as empresas
do setor alimentar, fortes e crescentes pressoes. Isto, juntamente com a atual economia competitiva e
global na qual a satisfacéo dos clientes é cada vez mais importante, fez com que as organizacdes tenham
sentido a necessidade de recorrer a implementacao de sistemas que as auxiliem no cumprimento de tais
exigéncias e garantam a seguranca dos seus produtos [5; 24; 25].

Neste contexto, diferentes entidades e organismos de certificacao elaboraram normas que estabelecem
requisitos para uma melhor gestao da seguranca dos alimentos, de igual forma que também determinados
setores da cadeia alimentar estabeleceram os seus proprios referenciais que visam a seguranca alimentar.
A titulo de exemplo podem-se destacar a IFS Food na sua atual versao 7 de 2020, a Brand Reputation
through Compliance (BRCGS) Food versao 8 de 2018, a International Organization for Standar-
dization (1SO) 22000 versdo de 2018 e a Food Safety System Certification (FSSC) 22000 verséo
5.1 [24; 26].

Como consequéncia desta multiplicacdo de referenciais privados e com a internacionalizacdo das em-
presas, a selecao do referencial para implementacdo tornou-se uma questdo complexa, fazendo por vezes
com gque a mesma organizacao tenha varios sistemas implementados e até varios sistemas certificados
com a mesma finalidade [26].

A certificacdo de uma empresa é em tudo vantajosa, visto melhorar a identificacdo dos potenciais riscos
gue podem ocorrer nas diversas fases da producdo do produto, permitindo assim prevenir varios problemas
a nivel da producéao e evitar a ocorréncia de problemas de saude publica, das quais podem resultar custos
financeiros elevados e a perda de credibilidade no mercado [27].

A nivel econdmico a certificacdo também tem vantagens, uma vez que vai permitir 8 empresa explorar
novos mercados e conquistar novos clientes. Permite também melhorar a satisfacao dos clientes e obter
a fidelizacao dos mesmos [27].



1.7 The Global Food Safety Iniciative (GFSI)

Devido a natureza complexa da cadeia de abastecimento alimentar moderna, muitos retalhistas requerem
que os seus fornecedores tenham uma certificacao reconhecida pela The Global Food Safety Iniciative
(GFSI) como parte do processo de aprovacao [28].

A GFSl foi lancada no Congresso Anual do CIES - The Food Business Forum em 2000 seguindo uma
diretriz de um grupo de Chief Executive Officer (CEQ)s das principais cadeias de distribuicdo mundiais
[29].

A GFSI é uma fundacao sem fins lucrativos que tem como missao trabalhar na melhoria continua dos
Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar (SGSA) para garantir a confianca no fornecimento de alimentos
seguros aos consumidores a nivel global. Os trés objetivos da GFSI sdo [29; 30]:

e Promover a convergéncia entre os referenciais que envolvem seguranca alimentar através de um

processo de benchmarking/avaliacao dos mesmos;

¢ Melhorar a eficiéncia dos custos em toda a cadeia alimentar através da aceitacéo dos referenciais
reconhecidos GFSI pelos distribuidores/retalhistas em todo o mundo;

e Fornecer uma Unica plataforma para a criacdo de redes internacionais, troca de conhecimentos e

partilha das melhores praticas da seguranca alimentar e de informacao.

De forma a atingir estes objetivos, a GFSI efetuou uma avaliacao aos referenciais de seguranca alimentar
existentes com base no GFSI Guidance Document [30].

O GFSI Guidance Document foi desenvolvido para orientar e definir critérios comumente aceites
como uma estrutura a qual os referenciais relacionados com a seguranca alimentar poderiam ser compa-
rados. Este fornece ndo sé um procedimento para benchmarking de referenciais de gestao de seguranca
alimentar, mas também os elementos-chave para a producao de alimentos dentro de um padrao de gestao
de seguranca alimentar em conformidade (incluindo Boas Praticas e um Sistema HACCP) e orientacdes
sobre os processos de certificacdo de um SGSA [29].

Como resultado do processo de avaliacao foram inicialmente reconhecidos cinco referenciais de segu-
ranca alimentar como sendo equivalentes ao GFSI Guidance Document: o BRCGS Food, o IFS Food, o
Safe Quality Food (SQF) 1000 e 2000 e o The (Dutch) National Board of Experts (NBE) HACCP,
aos quais se aderiu posterior e condicionalmente o FSSC 22000. Atualmente o numero de referenciais
reconhecidos pela ultima versao do GFSI Guidance Document ja ultrapassou os 10 [29; 30; 31].

Quando implementado o esquema GFSI, a organizacao beneficiara de uma melhor compreensao dos
Seus processos e estara numa melhor posicao para responder de forma consistente a necessidade de uma
gestao sustentavel da seguranca dos alimentos cumprindo com os requisitos internos em conjunto com as

necessidades dos seus clientes [32].



NORMAIFS FOOD

2.1 Origem

A enorme globalizacdo do fornecimento de produtos e o consequente aumento das responsabilidades dos
distribuidores verificados nas ultimas décadas contribuiram para a necessidade de desenvolvimento de
um padrdo Unico na area da qualidade e seguranca alimentar, por forma a satisfazer todas as condicdes
exigidas nos varios elos da cadeia de fornecimento [33].

Para dar resposta a essa situacdo, os membros das federactes alema e francesa da distribuicao, Han-
delsverband Deutschland (HDE) e Fédération des Entreprises du Commerce et de la Distibu-
tion (FCD), respetivamente, desenvolveram a norma IFS Food, que tem como objetivo permitir a avaliacao,
através dum enfoque uniforme, dos sistemas de qualidade e seguranca alimentar dos fabricantes de ali-
mentos [33].

O primeiro documento desta norma aplicado na pratica foi o correspondente a versao 3, desenvolvida
pelo HDE e publicada em 2003. Um ano depois, em 2004, e conjuntamente com o FCD, desenvolveu-se
a versao 4. Posteriormente, entre 2005 e 2006, e como resultado duma associacao entre as federacoes
retalhistas de Franca, Alemanha e Italia, assim como também com empresas de distribuicdo da Suica
e Austria, foi elaborada a quinta versao desta norma. Ja para a preparacdo da versdo 6, publicada em
2012, participaram mais entidades que se uniram a IFS, nomeadamente, o Comité Técnico Internacional,
partes interessadas, representantes do sector, outras empresas de retalhistas/grossistas, entidades de
certificacdo e um novo grupo de trabalho conhecido por IFS North America. No entanto, esta ultima
versao da norma IFS Food foi sujeita a modificacoes que culminaram com uma versao consolidada da IFS
Food verséo 6, a IFS Food 6.1, publicada em 2017 [33].

Relativamente a versdo atual da norma IFS Food, versao 7, esta foi publicada no final do ano 2020,
tendo sido revista por multiplos grupos de trabalho e representantes do setor agro-alimentar internacionais,
designadamente da Europa, América do Norte e do Sul e também da Asia. De salientar que sé desde o
dia 1 de marco de 2021 ¢é que sera possivel realizar avaliacdes desta Ultima versao e apds a data de 1 de

julho de 2021 sera obrigatorio exercer a mesma [33].
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2.2 Conceito e Ambito

A norma IFS Food pertence ao grupo de normas globais e uniformes incluidas na marca global /nterna-
tional Featured Standards (IFS), que pretendem ser o mais abrangentes possivel.

Mais especificamente, estas normas sao geridas pela IFS Management GmbH, uma empresa propri-
edade da FCD e HDE e cada uma delas ¢é aplicavel a diferentes ambitos. Desta forma, permitem cobrir
todas as etapas da cadeia alimentar além da producéo primaria, fornecendo assim transparéncia e compa-
rabilidade ao longo da mesma [34]. Estas sdo: a norma IFS Logistic (empresas de logistica de produtos
alimentares e ndo alimentares), IFS HPC (empresas de produtos de limpeza e higiene pessoal), IFS Bro-
ker (empresas que nao tomam posse fisica dos produtos), IFS Cash & Carry / Wholesale (mercados
grossistas) e IFS PACsecure (fabricantes de produtos de embalagem) [35].

E de salientar que o referencial IFS Food n&o corresponde a uma exigéncia legal, mas é particularmente
adequado para aquelas organizacoes de processamento ou embalagem primaria e fornecedores de produ-
tos alimentares de marca propria que, independentemente da sua dimensao, setor ou localizacdo, sejam
fornecedores de retalhistas alemaes ou franceses [36].

O objetivo da certificacao IFS Food é avaliar se as atividades de processamento de um fabricante sao
capazes de produzir produtos seguros, legais e de qualidade, isto €, em conformidade com as especifica-
cdes do cliente. A obtencdo desta certificacdo pretende entdo demonstrar que a empresa implementou um
Sistema de Gestao da Qualidade e Seguranca Alimentar (SGQSA) funcional e, ao mesmo tempo, reforcar
a melhoria continua como um dos principais objetivos da mesma [34].

A estrutura do IFS Food ¢ baseada na norma I1SO 9001 e no HACCP, com especial foco na seguranca
alimentar e qualidade do produto, gestao de recursos, processos operativos e na envolvente a atividade da

organizacao [36] e encontra-se dividida em 4 partes [34]:

PARTE 1:  Protocolo de Certificacdo do referencial IFS Food, que contém informacao sobre os procedimen-
tos a seguir antes, durante e depois da auditoria para certificacao;

PARTE 2: Lista de requisitos de avaliacdo do IFS Food que sdo necessarios cumprir satisfatoriamente para
obter a certificacao;

PARTE 3: Requisitos para Organismos de Acreditacdo, Organismos de Certificacao e Auditores que devem

ser assegurados durante o processo;

PARTE 4: Relatorios, Software auditXpress e Base de Dados do IFS onde se especifica a informacao
gue deve ser incluida nos relatérios e no certificado, como devem estar estruturados e quem tem

acesso aos mesmos.

Adicionalmente, a norma IFS Food ¢ acompanhada por outro documento normativo, o IFS Food Doc-
trine que fornece regras adicionais e esclarecimentos sobre a interpretacao de alguns requisitos do IFS
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Food [34]. Outras informacoes de apoio sdo facultadas as empresas como € o caso das diretrizes para

auxiliar na implementacao dos requisitos [35].

2.3 Requisitos Gerais

Os requisitos da norma IFS Food versao 7 que devem ser avaliados aquando a auditoria estao divididos

em seis grandes grupos e respetivos subgrupos [34]:

A Responsabilidade e Comprometimento da Direcao, que inclui os requisitos relacionados
com a politica da empresa, a estrutura corporativa, o foco no cliente e a analise critica da direcao;

O Sistema de Gestao de Qualidade e Seguranca Alimentar, que engloba a gestdo da do-
cumentacao, os registos e informacdes documentadas e o plano, a equipa e a analise do Sistema
HACCP;

A Gestao de Recursos, que abrange as questoes relativas aos recursos humanos, higiene pessoal,
formacao e instrucao e as instalacoes dos colaboradores;

Os Processos Operacionais, que compreende tanto os acordos contratuais, como as especifi-
cacoes e formulacdes do produto, o desenvolvimento do produto, a modificacdo do produto e a
modificacdo de processos de producdo, a aquisicdo, a embalagem do produto, a localizacdo da
fabrica e o exterior da mesma, o /ayout da fabrica e fluxos de processos, os requisitos sobre as ins-
talacoes de producado e armazenamento, a limpeza e desinfecao, a gestao de residuos, a mitigacao
de riscos de materiais estranhos, a monitorizacdo e controlo de pragas, o recebimento e armazena-
mento de materiais, o transporte, a manutencao e reparacdes, 0s equipamentos, a rastreabilidade,
a mitigacdo de riscos de alergénicos e o fraude em alimentos (Food Fraud);

As Medicoes, Analises e Melhorias, relacionado com as auditorias internas, inspecoes do local
e da fabrica, validacdo e controlo do processo e do ambiente de trabalho, calibracao, ajuste e
verificacao dos dispositivos de medicdo e monitorizacao, controlo de quantidade, analise do produto
e processo, expedicao do produto, gestdo das reclamacdes dos clientes e autoridades, gestdo dos
incidentes, retirada de produto e recall de produto, gestdo de ndo conformidades e produtos nao

conformes e acdes corretivas;

Os Requisitos relativos ao Plano de Defesa dos Alimentos (Food Defence).
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24 Processo de Certificacao

Antes de iniciar o processo de certificacao, as empresas devem estar cientes no minimo das versdes atuais
da norma IFS Food e do IFS Food Doctrine, correspondendo estas a versao 7 em ambos documentos
[34].

Para obter a certificacdo pela norma IFS Food, as empresas devem realizar uma avaliacdo preliminar
cujo Unico objetivo é avaliar o seu estado atual, ndo podendo incluir qualquer tipo de recomendacao e
sendo efetuada por um auditor diferente aquele que ira realizar a auditoria final.

Previamente a auditoria final, a empresa deve finalizar um processo de preparacdo da mesma através
da implementacéao e revisao dos requisitos da norma em causa. Uma vez concluida esta fase, a empresa
submete-se a uma auditoria com o intuito de obter a certificacdo. Esta deve ser realizada por um organismo
de certificacdo que possua um contrato com a empresa incluindo as devidas informacdes, que esteja
acreditado conforme a ISO/IEC 17065 para a norma IFS Food e que tenha sido reconhecido e aprovado
pela IFS Management GmbH para a realizacdo de auditorias IFS Food e emitir certificados [34].

Atualmente existem sete entidades acreditadas para esta certificacdo que atuam em Portugal, desig-
nadas por DQS CFS GmbH Deutsche Gesellschaft fiir Nachhaltigkeit, ECOCERT Environnment
SAS, Intertek Testing Services NA Inc., ISACert B.V., KIWA ESPANA S.L.U., LRQA France SAS e SGS -
International Certification Services GmbH [37].

Apds a atribuicdo de uma nota as nao conformidades e desvios verificados durante a auditoria, a enti-
dade de certificacdo emitira um relatdrio provisorio com uma sugestao do plano de acdo para a empresa,
o0 qual devera ser usado como base para a delineacdo das acoes corretivas para os desvios e ndo confor-
midades. A empresa devera entdo produzir um plano de acOes corretivas para cada um deles, incluindo
as responsabilidades e os prazos de implementacao [34].

O organismo de certificacdo é responsavel pela preparacao do relatorio de auditoria definitivo, apds
rececao do plano de ac¢des corretivas completado e, ao mesmo tempo, pela decisao de conceder ou nao o
certificado IFS Food. Esta ultima depende tanto da pontuacéo final quanto da relevancia e implementacao
do plano das acbes corretivas comunicado pela empresa, embora a decisao seja tomada por pessoas
diferentes daquelas que realizam a auditoria. A certificacao sera valida a partir da data de emissao indicada

no proprio certificado e terminara apds 12 meses [34].

2.4.1 Tipos de Auditorias

Existem diferentes tipos de auditorias a ser realizadas, dependendo do estado de certificacdo da empresa,
sendo que, neste caso especifico, pretende-se aplicar a Auditoria Inicial. Esta consiste numa auditoria
completa e minuciosa de um local de producéo na qual todos os requisitos da IFS Food serao avaliados pelo
auditor, resultando, idealmente, na emissdo de um certificado da norma em questdo. Apds esta auditoria,

13



e dentro de um determinado prazo de tempo, as empresas devem realizar a Auditoria de Renovacao para
emissao de um novo certificado [34].

No caso da Auditoria de Acompanhamento e a de Extensdo, estas ja se aplicam a situacdes mais
especificas. A primeira é necessaria quando os requisitos da Auditoria Inicial ou de Renovacao sejam
insuficientes para permitir a certificacdo e a segunda ¢é aplicada quando existam novos produtos e/ou
processos a serem incluidos no ambito da auditoria, ndo sendo necessario realizar uma nova auditoria
completa [34].

2.4.2 Duracéo

Existem varios fatores que podem influenciar na duracdo duma Auditoria Inicial, nomeadamente: o ta-
manho do local; o niimero total de funcionarios, como sendo o nimero maximo total de funcionarios ao
longo de um ano; o ambito da auditoria; e o nimero de etapas de processamento e o tipo de processo de
producao [34].

Para facilitar o calculo de duracdo minima da auditoria a ser realizada no local, o IFS implementou
uma ferramenta de uso obrigatorio que pode ser encontrada no seu site com o nome IFS Audit Time
Calculator, baseada em alguns dos critérios mencionados acima. No entanto, a determinacao da duracao
final da Auditoria ¢ da responsabilidade do organismo de certificacdo e esta duracdo definida pode ser
superior & duracdo minima calculada, em funcdo da estrutura especifica da empresa e da complexidade
dos processos [34].

Em termos gerais, a duracdo minima da auditoria para a certificacdo pela norma IFS Food ¢ de dois
dias, considerando que cada dia equivale a oito horas. E de salientar que a duraco calculada nao inclui o
tempo de preparacao e de redacao do relatdrio da mesma, o que pode demorar no minimo duas e quatro
horas, respetivamente [34].

2.4.3 Avaliagédo dos Requisitos

Com o intuito de determinar se a conformidade dos requisitos da norma IFS Food é atendida, o auditor
deve avaliar todos os requisitos da norma, classificados como regulares ou como requisitos Knock Out
(KO) em funcao a sua importancia [34].

O sistema de pontuacao IFS atribui diferentes pontuacdes aos requisitos avaliados com base no seu
nivel de conformidade, existindo no total seis situacdes as quais esta associada uma pontuacao diferente,
tal como se encontra descrito na Figura 2 [34].

Através da observacdo da Figura 2 apresentada é possivel afirmar que os requisitos parcialmente ou
totalmente ndo cumpridos podem ser pontuados como desvios ou como nao conformidades. A diferenca

reside no facto de que um desvio faz referéncia a situacao de nao haver um impacto na seguranca alimentar
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RESULTADO EXPLICACAO PONTOS

— Indica conformidade total e perfeita implementagdo do requisito. 20 pontos

£ um ponto de atengéo observado pelo auditor pois, mesmo que
ndo tenha um impacto negativo no resultado, pode levar aum 15 pontos
desvio ou mesmo a uma n&o conformidade no futuro.

Significa que parte do requisito ndo foi implementado e que

N aq 5 pontos
melhorias sdo necessarias.

Quer dizer que a implementagdo do requisito ndo é suficiente ou ndo
foi realizada, ndo tendo impacto na seguranga alimentar dos -20 pontos
produtos nem nos servigos.

Esta classificagdo pode ser atribuida apenas aos requisitos regulares,
isto €, os que ndo sdo definidos como KO, e indica uma falha
substancial na conformidade dos requisitos da norma, geralmente
relacionada com a seguranga alimentar, requisitos legais e/ou
requisitos dos paises de destino.

Subtraira 15 % do valor total de pontos possiveis e
o certificado ndo podera ser emitido, a ndo ser que a
empresa mostre que implenteou as corregdes
necessdrias numa avaliagdo de follow-up .

MAIJOR

N&o conformidade

KO avaliado com D Significa que o requisito no foi implementado. Subtraira 50 % do valo~r total del pontos-p-ossivels e
Ndo conformidade o certificado ndo podera ser emitido.

NOTA: Os requisitos Knock Out (KO) definidos na norma somente podem ser pontuados com A, C (desvio) ou D (ndo conformidade).

Figura 2: Sistema de pontuacdo dos requisitos da norma IFS Food [38].

relacionada aos produtos e processos e, uma nao conformidade, descreve o ndo cumprimento de um
requisito especifico relacionado com a legislacdo, seguranca alimentar ou disfuncdes internas [34].

O auditor pode ainda decidir que um dado requisito pode ndo ser aplicavel na empresa em questio
usando, nesse caso, a classificacdo N/A e fornecendo sempre uma explicacéo no relatério da auditoria
acerca de razao pela qual ndo é aplicavel. Esta classificacdo ndo pode ser aplicada aos requisitos KO, com
excecdes para o Sistema de monitorizacdo de cada PCC (KO n.° 2) e para a Conformidade do produto e
da receita (KO n.° 5) [34].

De salientar que os dez (10) requisitos especificos designados como KO que existem na norma IFS Food
Sao0 essenciais e abordam os principais topicos a serem garantidos pelo local de producao para atingir a
conformidade. Consequentemente, se o auditor identificar que a empresa nao atende pelo menos um, nao
sera emitido o certificado [34].

Para concluir a avaliacdo, no relatério de auditoria o auditor devera fornecer explicacdes e justificacdes
de todos os requisitos com pontuacdes B, C e D, bem como as classificacoes “Major” e KO, mas também
dos requisitos definidos como campos obrigatdrios, mesmo que pontuados com A [34].

Tendo em consideracao as pontuacdes atribuidas aos varios requisitos da norma IFS Food durante a
auditoria, o responsavel pela mesma ira proceder ao calculo do numero total de pontos (Py) através da
equacao [34]:
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PT:(PR_PN/A>X20 (1)

Onde Pg corresponde aos pontos dos requisitos da norma IFS Food e Py, corresponde aos pontos
dos requisitos da mesma classificados como nao aplicaveis.

Com base no total de pontos obtidos, é calculado um percentual que configura o resultado da auditoria
IFS, isto é, a pontuacéo final (Pf), da seguinte forma [34]:

P
P = ﬁ x 100 (2)

Representando P, os pontos atribuidos aos varios requisitos durante o decorrer da auditoria.
Para que a certificacao seja concedida, a pontuacdo resultante do processo de auditoria deve ser 275

%. Caso contrario, a certificacdo nao é emitida e uma nova auditoria completa deve ser executada [34].

2.4.4 Elaboracdo do Plano de Auditoria

A entidade de certificacdo é encarregue de elaborar um plano de auditoria que inclui as informacdes perti-
nentes relativas tanto ao ambito coberto pela auditoria, explicitando quais os produtos ou gamas de produto
que sdo auditados, como também & sua complexidade, entre outras. Tendo estas informacdes em consi-
deracao, a auditoria sera dividida nas seguintes etapas [34]:

¢ Reuniao de abertura;
¢ Avaliacdo do SGQSA existente através da verificacdo da documentacéo disponivel;

¢ Inspecao no proprio local (observacao detalhada de todas as areas de producéao, incluindo entrevistas
com os trabalhadores e a recolha de diversas informacdes do processo);

¢ Analise e inspecao de documentacao e registos;
¢ Conclusdes finais retiradas da auditoria;

¢ Reunido de encerramento.

A empresa deve auxiliar e cooperar com o auditor durante a auditoria e, durante a reuniao de encerra-
mento, o auditor deve apresentar todas as conclusdes e discutir todos os desvios e ndo conformidades que
foram identificados durante a avaliacdo [34]. Nesta fase, e tal como especifica a norma ISO/IEC 17065, o

auditor apenas pode facilitar uma avaliacao provisional do estado da empresa [33].
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2.5 Vantagens e Beneficios

Embora o processo de certificacdo possa ser dispendioso e trabalhoso para fabricantes e retalhistas, a
adocao da norma IFS Food supde um conjunto de vantagens e beneficios para as empresas do setor
alimentar, tais como [35; 36; 39]:

Demonstra um compromisso por parte da empresa de fornecer um produto seguro e de qualidade;
¢ Ajuda a garantir o cumprimento as obrigacoes legais e regulamentares;

e Estabelece uma norma comum com um sistema de avaliacdo uniforme, reduzindo os custos das

auditorias externas e internas;
* Garante a comparabilidade e transparéncia em toda a cadeia de fornecimento;
¢ Reduz custos e tempo e aumenta a eficiéncia das empresas;
¢ Permite um facil acesso nos mercados alemao, francés e italiano;
¢ Fornece uma certificacao de acordo com um referencial reconhecido pela GFSI;
¢ Aumenta a reputacdo da empresa, marca e imagem;
¢ Promove da melhoria continua, resultando num maior rendimento da empresa;
 Define um plano de Food Defence;

¢ Facilita o controlo de todas as etapas de producéo, reduzindo os perigos de contaminacao e asse-
gurando a inocuidade dos alimentos produzidos/embalados.

As vantagens da certificacao pela norma IFS Food parecem ter impacto noutras atividades das empresas
alimentares de acordo com um novo estudo conduzido pela Universidade de Rostock, na Alemanha, no
qual se verificaram reducdes de 17 % em recalls de alimentos, de 40 % nas taxas de erro/defeito do
produto, de 27 % nas reclamacdes de clientes relacionadas com a seguranca e qualidade dos alimentos e
de 51 % em questdes regulatorias [40].

Para além disso, a maioria das empresas que fizeram parte do estudo confirmaram ter melhorias nas
vendas. Mais especificamente, 55 % dessas empresas afirmaram ter um aumento até 10 % nas vendas,
enquanto que 14 % das mesmas tiveram um aumento nas vendas de 10 a 20 % [40].

Relativamente ao balanco da certificacao nesta norma, parecem existir mais evidéncias das suas van-
tagens do que das suas desvantagens, no entanto, cabe ainda salientar que, apesar dos requisitos do
referencial estarem bem estruturados e serem de facil compreensao, podem resultar demasiado restritos
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para pequenas e médias empresas, 0 que os torna ao mesmo tempo uma vantagem e uma desvantagem
[41].

Desta forma, € possivel assentar o facto de que a implementacéo da IFS Food fornece uma base solida
para prevencao e melhoria continua, permitindo eliminar os desafios da seguranca alimentar, o que é
suportado pelos resultados do estudo da Universidade de Rostock que confirmam economias de custo
significativas em diversos niveis [40].
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DESENVOLVIMENTO EXPERIMENTAL

A organizacdo tem o poder de decisao sobre qual o referencial que melhor responde as suas proprias
necessidades e ao conjunto de solicitacdes do mercado onde atua, tratando-se, desta forma, de uma
decisdo estratégica. E bastante importante que, antes da escolha do referencial a ser implementado, a
empresa analise o conteudo dos requisitos estabelecidos em cada caso, para que a decisdo tomada seja
assertiva e coincidente ao contexto e as necessidades da mesma [32].

Como resultado deste processo surgiu o tema deste projeto, proposto pela empresa InBioSide, que
consiste na implementacdo da norma IFS Food em duas empresas do setor agro-alimentar. A norma IFS
Food ¢ uma das normas mais importantes da Europa para a auditoria dos fabricantes de alimentos, uma
vez que estabelece requisitos que permitem a diferenciacao das organizacoes pela exceléncia em qualidade
dos processos e produtos, seguranca alimentar e satisfacao do cliente [42].

Com o intuito de dar resposta ao solicitado, numa etapa preliminar, realizou-se um estudo de contextua-
lizacdo do trabalho a ser desenvolvido durante o decurso do estagio. Para tal, foi fundamental a obtencéo
do referencial em estudo - IFS Food versao 7 (verséo vigente) e, posteriormente a analise do mesmo. O
objetivo foi essencialmente perceber como funciona o processo de certificacao e compreender os requisitos
que a empresa deve cumprir para a implementacdo da norma em questao, assim como também encon-
trar as melhores metodologias para o seu cumprimento. Por forma a dar resposta as questdes levantadas
durante esse processo, foi pesquisada e consultada a legislacao aplicavel ao setor alimentar e a literatura
publicada em diversos formatos.

Uma vez concluida essa fase, ira procedeu-se ao inicio do desenvolvimento experimental do estagio,

programado inicialmente da seguinte forma:

1. PRE-AUDITORIA DE DIAGNOSTICO:  Estabelecimento do ponto de partida.

O proposito desta auditoria € permitir identificar a situacado existente na empresa, constatando assim
a realidade da mesma. Baseia-se numa avaliacao dos procedimentos e praticas da organizacao, que
ira auxiliar posteriormente a determinacéo da metodologia a aplicar durante o decorrer do trabalho.

n. pLANEAMENTO:  Definicdo do plano de acdes.
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Com base na analise dos resultados obtidos na primeira etapa e de forma a dar cumprimento a
cada um dos requisitos da norma, pretende-se realizar uma planificacdo das correcdes e melhorias
a efetuar, desencadeando assim o processo de implementacéo do referencial IFS Food.

Durante este processo, os requisitos serao classificados segundo o seu estado inicial na empresa
como "Parcialmente implementados”, "Ja implementados”, "Por implementar”ou "N/A”.

Entende-se por requisitos parcialmente implementados aqueles que se encontram incompletos se-
gundo as especificacoes dos requisitos da norma IFS Food, mas que, no entanto, ja tinha sido
realizada uma primeira abordagem ao requisito pela equipa responsavel da qualidade que resultou
na elaboracao de qualquer tipo de documentacao.

Os requisitos por implementar, por sua vez, correspondem aqueles que nao se correspondem com
nenhuma acao/documentacao ja preestabelecida na empresa em causa, embora possam ou nao
equivaler a atividades que sao desempenhadas na empresa por principios, boas praticas ou habitos,
mas que, no entanto, ndo se encontram documentadas.

Esta etapa prevé-se que seja a mais demorada devido as grandes exigéncias que podem existir em
termos de colaboracéo e de disponibilidade da documentacéo por parte da empresa.
1. IMPLEMENTAGAO:  Introducdo da mudanca.

Consiste na execucdo do plano de acdo in situ, sendo todas as alteracoes e todos os processos
implementados documentados devidamente. No fim desta etapa espera-se obter resultados apri-
morados que tornem a empresa apta para a obtencéo da certificacdo IFS Food.

IV. AUDITORIA POR TERCEIRA PARTE:  Certificacdo IFS Food.

Auditoria realizada por uma entidade externa na qual serdo avaliados os requisitos do referencial
IFS Food, assim como também serao abordados ao pormenor as mudancas efetuadas ao longo do
estagio e cujo desempenho ira determinar, em Ultima instancia, aptidao ou nao da empresa para
obter a certificacdo IFS.

A calendarizacao destas atividades acima descritas pode ser consultada na Figura 3.
3.1 Gestdo da Documentacao nas Empresas
Previamente & implementacao da norma IFS Food na empresa Paniprado - Panificadora do Prado, Lda.
e na empresa Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda., identificou-se a necessidade de compreender a forma

como as mesmas gerem os seus documentos, bem como os diferentes tipos de documentos existentes e
a que tipo de informacéao estao destinados cada um deles.
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Auditoria por

Pré-auditoria de diagnéstico terceira parte
15 Mar, 2021 19 Jul, 2021
1 Mar, 2021 28 Jul, 2021
Inicio Estagio Fim Estagio
Curricular Curricular

1.7 weeks
Revisdo
Bibliografica

5.7 weeks
Planeamento — Definigdo do plano de agoes

11.7 weeks
Implementagdo — Introdugao das alteragdes

21.4 weeks
Elaboragao da dissertagao

Figura 3: Calendarizacdo do plano de trabalho.

Para além disso, €& de salientar a importancia da correta estruturacdo dos documentos com os conteu-
dos identificativos ja pré-estabelecidos e com a correta codificacdo uma vez que, posteriormente, serdo
introduzidos na matriz onl/ine de controlo de documentos da empresa.

Todos os documentos devem contar com um determinado contetido cujo intuito é a identificacdo dos
mesmos como da empresa em questao. Este inclui:

¢ O logotipo da empresa;

O titulo do documento;

A codificacao atribuida ao documento, incluindo versao;

A pagina atual/numero total de paginas;

A edicdo e data de atualizacao, quando aplicavel.

Uma vez verificadas estas informacdes, caminhos diferentes seguem-se para cada tipo de documento.
No total, existem quatro tipos de documentos, os Processos, os Procedimentos, as Instrucdes de Trabalho
e 0s Modelos.

Os Processos incluem na sua estrutura o objetivo, 0 ambito, o processo propriamente dito com entradas
e saidas, as atividades envolvidas nesse processo e o historico de revisoes.

Ja os Procedimentos, contém o objetivo, 0 ambito, o requisito(s) normativo(s) e referéncia(s) legal(is),
o fluxograma e descricdo de atividades e o historico de revisdes. Este tipo de documentos destina-se a
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descrever, por extenso e com detalhe, como proceder perante determinadas situacdes e atividades da
empresa.

Quanto as Instrucdes de Trabalho, nao se verifica nenhuma estrutura constante e fixa, mas no geral
devem ser visualmente apelativas e claras, uma vez que tém por objetivo dar diretrizes para seguir perante
diversas circunstancias especificas.

Por fim, os Modelos, tal como no caso anterior, ndo apresentam uma disposicao concreta das informa-
cdes, sendo a sua estrutura adequada as mesmas em cada caso. Um exemplo disto é o facto de existirem
documentos deste tipo em formatos diferentes, como documentos de texto e tabelas ou folhas de calculo.
Os modelos sao entendidos como registos, cujo objetivo é resultarem praticos para o seu preenchimento
e posterior compreensdo das informacdes.

Relativamente & codificacdo dos documentos do SGSA, todos eles apresentam um cédigo, X.YZ, em que
o X refere-se a sigla de identificacao do tipo de documento (PR — Processo, P- Procedimento, Mod ou M -
Modelo, IT - Instrucao de trabalho), o Y diz respeito a sigla da empresa (Pan ou Jol) e o Z corresponde ao
numero sequencial do documento, sendo constituido por trés algarismos.

A versao do documento, por sua vez, apresenta-se entre paréntesis e depois do codigo dos documentos
e apenas ¢ alterada quando:

» Alteracoes estruturais s@o realizadas nos Modelos. Caso s6 seja modificado o contetdo, deve-se
indicar como uma nova edicao;

¢ Qualquer tipo de alteracao seja realizado nos Procedimentos;

¢ Qualquer tipo de alteracdo seja realizado nas Instrucdes de Trabalho.

Desta forma, orientacdes claras sobre como proceder no caso de ter a necessidade de alterar algum
documento pré-existente e como proceder no caso de criacdo de um novo documento, independentemente

do tipo, foram adquiridas, dando inicio, por conseguinte, a parte pratica da implementacao da norma IFS
Food.

3.2 Paniprado - Panificadora do Prado, Ida.

A empresa Paniprado - Panificadora do Prado, Lda., cujo logbtipo se encontra apresentado na Figura 4, foi
fundada em 1950 sob o nome de Padaria S. Amaro por Patricio Gomes Ferraz, sendo o principal produto
nessa época a Broa de Milho. Apenas trés anos depois, a padaria recebeu alvara do Instituto Nacional do
Pao, documento que lhe iria conferir o poder de fabricar [43]:

"...pao de superior qualidade, regueifa, e todos os produtos afins do p&o.”
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PANIPRADO

PANIFICADORA DO PRADO, LDA.

Figura 4: Logotipo da empresa Paniprado - Panificadora do Prado, Lda. [43].

Nos anos 70 foi efetuada a alteracao da designacao da padaria para o nome atual da empresa e, com
esta mudanca, iniciou-se também a producao de bolos, paes de forma, de hamburguer e de cachorro, e
doutras gamas de produtos que, entre todas somam aproximadamente 70 produtos diferentes [43].

Com o comeco dos anos 80 a Paniprado - Panificadora do Prado, Lda. investiu no seu proprio cres-
cimento e desenvolvimento, adquirindo novas maquinas e amplificando as suas instalacdes para a que é
atualmente a infraestrutura da empresa [43].

Desta forma, e apesar de ter dado os primeiros passos numa pequena vila do norte de Portugal, Vila
Verde, a Paniprado - Panificadora do Prado, Lda. hoje estende-se ndo sé pelo pais inteiro como também
no estrangeiro como uma empresa que aposta sempre na qualidade do produto que vende [43].

Como resultado da sua dedicacdo e empenho, nos ultimos 5 anos, a Paniprado - Panificadora do Prado,

Lda. concluiu com éxito trés projetos para o Sistema de Incentivos [43]:

* Na area de Investigacao e Desenvolvimento Tecnoldgico — Vale ID, cujo objetivo era a procura de
solucdes biotecnoldgicas para a formulacéo de Starters de levedura ajustados ao processo de pa-

nificacao da Paniprado — Panificadora do Prado, Lda.;

¢ Na area de Inovacao Produtiva, com o qual se pretendia o reforco da capacidade instalada em 40 %,
o lancamento de 3 novos produtos e, adicionalmente, a conquista de atingir no ano 2020 um valor
nominal de 4 milhdes de euros, com a intencao de potenciar a entrada da Paniprado nos mercados
externos;

¢ Na area de Qualificacao das Pequenas e Médias Empresas (PME), que procurava preparar a empresa
para a abertura aos mercados externos através do aumento da eficiéncia dos processos, a obtencdo
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da certificacao pela norma ISO 22000 e da implementacao de um sistema de controlo dos pontos
criticos do processo de fabrico, entre outros.

Na atualidade, a empresa conta com 40 colaboradores que trabalham diariamente para atingir os mais
altos padrdes de qualidade e de seguranca dos seus produtos. Esta forte componente de melhoria conti-
nua vé-se refletida na quantidade de testes realizados de novas formulacoes, verificando-se um continuo
desenvolvimento de novos produtos proprios e/ou para clientes especificos.

Nesta vertente, a Paniprado — Panificadora do Prado, Lda., por forma a demostrar a sua constancia
sobre as preocupacdes no ambito da Higiene e Seguranca Alimentar, e com o objetivo de preparar-se a
si propria para as exigéncias de novos clientes que pretendem conquistar, decidiu aventurar-se no novo
desafio de implementacao a norma IFS Food na sua unidade industrial.

3.21 Setor da Panificagcao

O péo, por se tratar de um produto alimentar basico para a dieta humana, apresenta uma consideravel
protecao legislativa. As regulamentacdes deste setor vao desde a definicao de critérios de higiene, qualidade
e seguranca alimentar através do controlo dos PCC, até ao tratamento de assuntos mais especificos como
a publicidade enganosa na rotulagem e o teor de sal presente em produtos de panificacao e pastelaria. A
correta implementacao destes enunciados é um ponto-chave para fornecer aos clientes produtos seguros
e de qualidade [44].

No entanto, os paes e outros produtos resultantes do setor da panificacdo e pastelaria apresentam, na
sua grande maioria, condicdes propicias (humidade aproximada de 40 %, atividade de agua entre 0,93 e
0,96, pH entre 5 e 6, grande quantidade de carboidratos, etc.) para o crescimento de fungos filamentosos
e para sofrer deterioracado por bactérias e leveduras. Normalmente, isto deve-se a presenca de elevada
carga microbiana nas matérias-primas, auséncia de conservantes quimicos e falhas nas boas praticas de
fabricacao (empacotamento com o produto ainda quente, fatiar e/ou armazenar em ambientes himidos
com alta temperatura e a ma higiene dos manipuladores) [45; 46].

Tendo isto em consideracao, ndo é de estranhar que o crescimento de bolor seja o problema microbiano
mais importante na industria da panificacdo. As leveduras podem também, embora menos frequentemente,
contaminar a superficie dos produtos de panificacao, tal como as bactérias, embora o seu crescimento seja
mais limitado pela atividade da agua e pH baixos [47].

O crescimento microbiano deteriora os produtos alimentares através do seu metabolismo e a partir
da formacao de produtos que provocam alteracdes no seu sabor, odor, aparéncia e textura [47]. Como
consequéncia, o aumento do tempo de vida de prateleira tornou-se um dos fatores mais economicamente
importantes para os produtores de produtos panificados [45].

Normalmente, a contaminacao de produtos de panificacao surge apos o seu processamento, isto &, apos
a aplicacao de calor durante o processo de cozimento uma vez que a temperatura atingida no centro do
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produto é suficiente para a eliminacao dos microrganismos [45]. A contaminacao destes produtos provém
entdo do ambiente envolvente como o ar, as superficies dos equipamentos, 0 manuseamento durante o
arrefecimento do produto e as operacdes de corte e empacotamento [47].

A prevencao de contaminacao apos saida do forno pode ser conseguida pela utilizacdo de ambientes
e embalagens estéreis para o processamento pds cozedura, embora, 0 custo para garantir tais condicdes
pode tornar-se uma desvantagem [45].

Outra possibilidade para a prevencao do crescimento microbiano é a criacao de produtos com carateris-
ticas que, por si so, permitam reduzir este problema. Produtos com baixa atividade da agua, conservantes
e baixo pH podem contribuir para a reducédo da deterioracdo do produto por parte de bolores e leveduras
[47].

Alguns dos aditivos comumente aplicados nesses produtos sao acidos organicos e 0s seus sais, Como
propionato de calcio e acido sorbico, e farinhas fermentadas. Oleos essenciais também podem ser utiliza-
dos com essa funcdo, mas sdo menos aplicados no setor. A natamicina, apesar de nao ser considerada
toxica, possuir alta efetividade e ja ser utilizada como conservante em queijos, ainda ndo é permitida em
produtos de panificacdo [45].

Os produtos de panificacdo podem ver o seu processo de envelhecimento acelerado pela deterioracdo
por outros mecanismos gue nao a contaminacao microbiolégica, nomeadamente, reacées de oxidacao,
migracao da agua e retrogradacao do amido [48; 49; 50; b1].

De salientar que a contaminacao dos produtos de panificacdo pode ser o resultado da presenca de
contaminantes ja nas matérias-primas, como referido anteriormente. Nesta abordagem, destacam-se as
micotoxinas, que sao compostos produzidos por fungos que se desenvolvem em produtos agricolas, tanto
durante seu crescimento no campo, quanto no armazenamento, bem como em alimentos processados; 0s
insetos-praga, que sdo os contaminantes de graos mais importantes devido aos grandes prejuizos para a
qualidade e pela sua relacéo direta com outras contaminacdes como a proliferacao de fungos e a producao
de micotoxinas; e os residuos quimicos de pesticidas e inseticidas, que podem implicar graves problemas
na salde humana, para 0s quais existem restricdes de uso [52].

Um exemplo é a notificacdo através do Rapid Alert System for Food and Feed (RASFF) de setembro
de 2020, em que se identificaram niveis muito elevados de déxido de etileno no que respeita a determinados
lotes de sementes de gergelim (sésamo) originarios ou expedidos da india e que entraram na UE. Esses
niveis sdao mais de 1.000 vezes superiores ao limite maximo de residuos de 0,05 mg/kg aplicavel ao
oxido de etileno, considerado mutagénico da categoria 1B, cancerigeno da categoria 1B e tdxico para a
reproducdo da categoria 1B, constituindo, desta forma, um risco para a saude humana. Além disso, o
oxido de etileno nao esta aprovado como substancia ativa para utilizacdo em produtos fitofarmacéuticos
na UE, referido no Regulamento de Execucao (UE) 2020/1540 [53].

Esta claro que, quaisquer dos perigos acima referidos e presentes nos produtos de panificacdo péem
em causa a saude publica e, por conseguinte, a confiabilidade dos clientes. Para restabelecer a mesma,
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novas alternativas que permitem ultrapassar os principais problemas neste sector t¢m surgido nos ultimos
anos, tendo sido ja mencionadas algumas delas, adicionalmente a aplicacdo alargada dos sistemas de
seguranca alimentar.

Como resultado, o mercado de panificacao e pastelaria registou, em 2019, um crescimento de 3,5 %,
situando-se o valor das vendas em Portugal nos 730 milhdes de euros, face aos 705 milhdes no estudo
prévio. Nesse ano, o mercado de massas congeladas apresentou um crescimento de 4,2 %, ligeiramente
inferior ao dos anos anteriores, alcancando um valor de 222 milhdes de euros [54].

A deterioracao da conjuntura economica em 2020 devido a crise sanitaria Covid-19 demostrou um
agravamento da concorréncia entre os operadores e uma maior sensibilidade dos clientes ao preco, assim
como uma forte queda da procura por parte da hotelaria [54].

Durante o periodo pandémico, permitiu-se as padarias portuguesas a continuacao do seu trabalho,
sempre que respeitassem as medidas de seguranca e avancassem de acordo com as diferentes fases
de desconfinamento estabelecidas no pais. Para ultrapassar esta situacdo, muitas empresas tiveram de
diversificar e reinventar a base do seu negdcio com servicos que se adequam mais as necessidades dos
clientes na atualidade [55].

Tendo em consideracao este contexto de crise sanitaria e, juntamente com tendéncias que se tém vindo

a manifestar na area da panificacao nos ultimos anos é possivel identificar as seguintes oportunidades:

PADARIA VEGANA: Cada vez sao mais as pessoas que adotam uma alimentacao vegetariana ou vegana,
deixando inclusive de consumir produtos de origem animal por completo. Pensar sobre este tipo de
alimentacao pode tornar-se uma grande vantagem perante 0s concorrentes, ja que a maioria das
padarias e pastelarias nao oferecem essa alternativa [55].

0 setor de panificacdo, embora na sua grande maioria envolva produtos veganos como é o caso da
maior parte dos paes, também pode produzir outro tipo de produtos como Lanches de Carne, Folares
da Aldeia e Bolas de Carne que possuem produtos carneos, como bacon e fiambre, e derivados
lacteos como € o caso do queijo;

PADARIA SAUDAVEL:  Os clientes tém-se mostrado cada vez mais preocupados com a sua saude e estado
fisico, optando as vezes por dietas estritas. A disponibilizacdo de produtos cujas receitas possuem
ingredientes integrais, graos de cereais, frutos secos e complementos proteicos, evitando as farinhas
refinadas, pode resultar numa vantagem de posicionamento no mercado. Na area da pastelaria, por
sua vez, alternativas mais saudaveis dos ingredientes devem ser procuradas para diminuir, essenci-

almente, o teor de acucar e gordura [55];

PADARIA SEM GLUTEN:  Outro grupo de clientes com restricdes alimentares sdo aqueles que padecem da
doenca celiaca ou intolerancia ao gluten, que é uma proteina encontrada no gréo do trigo, centeio,
cevada e aveia e, consequentemente, apenas podem permitir-se comer o pao de milho.
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A amplificacdo da gama de produtos aptos para este tipo de pessoas, como por exemplo com a
incorporacao de farinhas de arroz nas receitas, & também uma oportunidade, embora nos ultimos
anos este mercado ja se tenha explorado bastante;

RECEM-sAiDO Do FORNO:  Outra tendéncia que se tem vindo a verificar nos ultimos dois anos é o aumento da
exigéncia dos produtos feitos e entregues na hora aos clientes. Com o0s novos servicos take away
e as novas plataformas de entregas a domicilio, tem-se vindo a criar um cultura de valorizacao da
instantaneidade e ter pao sempre quente, recém saido do forno, ou um bolo feito no dia [55];

EM casA: Desta crise sanitaria, destaca-se também a tendéncia de fazer paes e doces em casa, ja que foi
neste periodo que mais se vendeu produtos de padarias segmentados para o fabrico em casa nos
supermercados. No entanto, em funcéo do escopo da empresa em questdo, esta situacéo pode

significar uma ameaca para o negocio, ou entdo uma oportunidade para reinventar o mesmo [55].

3.2.2 Metodologia

Aquando do comeco da implementacdo da Norma IFS Food versao 7 na Paniprado - Panificadora do
Prado, Lda., a empresa ja se encontrava certificada pela norma I1SO 22000:2018 - Sistemas de Gestao da
Seguranca Alimentar, da mesma forma que ja tinha implementado um Programa de Pré-requisitos através
da especificacao técnica ISO/TS 22002-1.

Adicionalmente as questdes legislativas e regulamentares, a Paniprado — Panificadora do Prado, Lda.
apresenta a vantagem de estar habituada a trabalhar com e para algumas das maiores empresas de
retalho alimentar em Portugal, as quais, ja por si s6, obrigam a um nivel de exigéncia muito elevado. Esta
exigéncia resulta no estabelecimento de procedimentos e registos a nivel interno, alguns dos quais nao
estavam incluidos nos requisitos dos referenciais implementados na empresa.

Com base no conhecimento destas informacdes, a metodologia escolhida para a implementacdo dos
requisitos da Norma IFS Food passa pela realizacdo de varias "filtragens”sequenciais que ndo tém outro
objetivo que diferenciar aqueles requisitos que ja poderiam e/ou deveriam estar implementados na empresa
e, que, consequentemente, so iria ser necessaria a sua verificacao ou complementacao, daqueles que,
por ndo serem abordados em nenhum dos documentos anteriormente mencionados nem exigidos pelos
clientes, seria necessario aplicar desde o inicio.

Apds implementacao dos requisitos resultantes da analise, iniciou-se a revisao dos requisitos remanes-
centes por grupos, comecando pelos requisitos relativos ao Sistema HACCP, os suportados pela norma ISO
22000:2018 e, por fim, os incluidos na especificacao técnica ISO/TS 22002-1. Desta forma, garante-se
gue todos os requisitos implementados satisfazem na totalidade com os detalhes exigidos na norma IFS
Food.
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Comparacéo dos requisitos da norma IFS Food verséo 7 e ISO 22000:2018

A norma ISO 22000:2018 especifica os requisitos para um SGSA aplicaveis a qualquer organizacao que
opere na cadeia, desde a producao primaria, passando pela industria e logistica, até a restauracao, e que
pretenda gerir de um modo eficaz o seu sistema de seguranca alimentar, garantindo, desta forma, que os
perigos para a saude dos consumidores sao eliminados ou reduzidos a niveis aceitaveis [56; 57].

O objetivo da comparacao entre os requisitos desta norma e da IFS Food versao 7 consiste na discri-
minacdo daqueles requisitos que a IFS Food tem, mas que nao se correspondem com nenhum requisito
da norma I1SO 22000:2018. Para tal efeito, optou-se pela analise pormenorizado dos requisitos da norma
ISO 22000:2018 fazendo, simultaneamente, e sempre que possivel, a correspondéncia dos mesmos com
os requisitos da IFS Food. O resultado obtido desta correlacao unidirecional entre requisitos encontra-se
apresentada no Anexo A.

A analise comparativa realizada permitiu verificar que a principal novidade que a norma ISO 22000:2018
introduziu esta relacionada com a forma como é interpretada a metodologia HACCP, pois nao se limita a
subscrever as recomendacdes do CA, sendo que tenta também preencher algumas lacunas relacionadas
essencialmente com a interpretacao, consisténcia e meticulosidade do método HACCP [56].

Como consequéncia, os requisitos relativos aos principios do Sistema HACCP encontram-se, na sua
generalidade, muito mais detalhados que na norma IFS Food, incluindo alguns passos adicionais relati-
vamente a descricdo dos processos e o seu envolvente (8.5.1.5.3), a determinacao dos niveis aceitaveis
para os perigos identificados (8.5.2.2) e a validacdo das medidas de controlo e combinacdes das mesmas
(8.5.3), a titulo de exemplo.

Adicionalmente, e ao contrario do referencial IFS Food, a ISO 22000 nao detalha os requisitos de
boas praticas e de controlo de qualidade, deixando a forma de apresentacao desta informacao a prépria
organizacao. Basta pensar que fazer uma lista detalhada de pré-requisitos para todos os tipos de atividades,
desde a industria, passando pela distribuicao, até a restauracdo nao seria tarefa facil. Veja-se o exemplo
da IFS que criou referenciais especificos para os diferentes sectores [56].

As discrepancias mais relevantes entre as duas normas estao relacionadas com a exigéncia, por parte
da IFS Food, da elaboracao de um Plano de Mitigacao a Fraude Alimentar e de um Plano de Defesa dos
Alimentos.

0 aumento natural e sem precedente da complexidade e da globalizacdo das cadeias de fornecimento
alimentar tornou-as um alvo para a Adulteracdo Economicamente Motivada (AEM) dos produtos, pondo em
causa a integridade e a seguranca das mesmas. Em resposta a este problema, a GFSI tem reconhecido
a necessidade de introduzir e implementar um sistema de mitigacéo do risco de fraude alimentar. A IFS,
consequentemente, e de forma a atender aos requisitos do GFSI, introduziu medidas de mitigacao da
fraude alimentar em varios dos seus referenciais, uma vez que pode ocorrer em qualquer ponto da cadeia
alimentar, destacando a IFS Food [58].
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O processo de implementacao e de desenvolvimento do plano de mitigacédo do risco a fraude alimentar
inclui os passos apresentados na Figura b.

1. Criag#o da equipa de avaliagdo da fraude alimentar
2. Identificagao dos riscos de fraude alimentar

3 a. Elaborar de uma listagem de matérias-primas

3. Avaliagéo da
vulnerabilidade ao 3 b. Identificar os possiveis problemas de adulteragao
fraude do produto

3 c. Avaliar o nivel de risco de cada matéria-prima

4 a. Identificar os fatores de risco dos fornecedores das matérias-
primas 4. Avaliagio da
vulneraribilidade do
fornecedor
4 b. Avaliar o nivel de risco dos fornecedores

5. Célculo da pontuago do risco total (3c x 4b)

6 a. Classificagdo das medidas de controlo atuais

6 b. Analisar a pontuagdo da avaliagéo da vulnerabilidade frente as
meddias de controlo atuais

6. Plano de mitigagéo

6 c. Decisdo da equipa (S&o suficientes as medidas de controlo
atuais ou é necessaria a sua modificagdo?)

6 d. Implementagéo e vigilancia das novas medidas de controlo

7. Revisao peri6dica e melhoria

Figura 5: Sequéncia de passos para a elaboracao do Plano de Fraude Alimentar [58].

Relativamente ao plano de defesa alimentar, este consiste no esforco de proteger o produto de adul-
teracdes intencionais e passa pela identificacdo das vulnerabilidades que a unidade industrial apresenta
para, posteriormente, definir as medidas preventivas que as irao reduzir ao minimo. O escopo do plano de
defesa alimentar deve incluir as questdes apresentadas na Figura 6.

Quanto ao sistema de rastreabilidade, embora ambos os referenciais apresentem a mesma exigéncia,
a norma IFS Food vai mais ao detalhe especificando que o processo deve ser testado em amostras que
representem a complexidade da gama de produtos da empresa dentro de um limite temporal no qual deve
se conseguir concretizar o mesmo.

Para além disso, a IFS Food dedica quase uma dezena de requisitos especificamente ao desenvolvi-
mento e/ou modificacdo do produto e/ou modificacdo dos processos de producao. Nestes, define-se a
necessidade de atender aos principios da avaliacdo de riscos, bem como a realizacdo de ensaios fabris
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ESQUEMA DE DEFESA ALIMENTAR
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Figura 6: Esquema representativo do ambito do Plano de Defesa Alimentar [59].

para validar que as formulacdes, especificacdes e 0s processos sdo capazes de cumprir os requisitos do
produto, entre outros aspetos. Para o cumprimento dos mesmos torna-se imprescindivel a manutencao de
registos dos resultados da concecao e desenvolvimento.

No que diz respeito as formulacoes, receitas e especificacdes dos produtos, a IFS Food refere ainda
que estas deverao ser, sempre que necessario, acordadas por ambas as partes, isto &, pelo cliente e pela
empresa, revisadas por meio de um procedimento implementado e disponiveis para as pessoas relevantes.
A IFS Food considera como um requisito KO a existéncia de especificacoes atualizadas, claras, conformes
com a respetiva legislacao e com os requisitos do cliente, se aplicavel.

A IFS Food apresenta também como requisito a necessidade de cumprimento de requisitos legais, da
existéncia de especificacdes detalhadas e da aptiddo para o contato direto com alimentos dos materiais de
embalagem (demonstradas por certificados de conformidade, ou outra forma), bem como a conformidade
com rotulagem utilizada na embalagem de um determinado produto.

A necessidade de serem realizadas inspecdes as instalaces para controlo do produto, da higiene pes-
soal, no processamento e na infraestrutura e de perigos de corpos estranhos, é outro aspeto que apenas é
referido pela IFS Food. Os resultados de tais inspecdes devem ser mantidos registados como evidéncias
da sua realizacao e da sua conformidade ou nao conformidade.

A 1SO 22000 também é omissa no que diz respeito & monitorizacdo e controlo da quantidade, mas,
atendendo a que existem requisitos legais, ou, na sua auséncia, de clientes, relacionados com a quantidade
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nominal, o seu cumprimento acaba por ser uma obrigacdo. E neste sentido que vao as exigéncias da IFS
Food, pela qual deve existir uma estratégia frequente e metodoldgica de amostragem que permita garantir
o0 atendimento de tais exigéncias na expedicao do produto.

Outro aspeto relevante que ndo é abordado pela norma ISO 22000 ¢ a analise do produto e processo.
A IFS Food define, em linhas gerais, que deve existir um plano de testes de analises internas e externas,
incluindo testes organoléticos para a verificacdo da qualidade do produto, baseado na analise dos riscos e
gue os testes devem ser realizados e/ou verificados por laboratorios acreditados ISO / IEC 17025. Assim
mesmo, € importante que as pessoas responsaveis por alguma destas tarefas sejam devidamente qualifi-
cadas e formadas. Os resultados das analises devem ser avaliados por forma a identificar as tendéncias e
tomar medidas adequadas a cada situacao.

Por fim, é de destacar os requisitos que a IFS Food apresenta sobre a gestdo das reclamacdes, onde
especifica que deve existir uma dinamica de analise das mesmas para a implementacao de acdes apro-
priadas em tempo Uutil e evitar futuras recorréncias, e que tais informacdes devem ser disponibilizadas
as pessoas relevantes. Estes requisitos, embora ndo se encontrem explicitos na ISO 22000, podem ser
incluidos parcialmente na ‘Comunicacdo Externa’.

Comparacgéo dos requisitos da Norma IFS Food versao 7 e ISO/TS 22002-1

A especificacao técnica ISO/TS 22002-1:2009 foi elaborada pelo Comité Técnico ISO/TC 34, Produtos
Alimentares, e pelo Subcomité SC 17 sobre Sistemas de Gestdo da Seguranca Alimentar, para auxiliar no
controlo dos perigos a seguranca alimentar. Destina-se a servir de suporte nos SGSA delineados para aten-
der aos requisitos especificados na clausula 8 da norma ISO 22000:2018, e define mais detalhadamente,
mas nao se limita, aos requisitos sobre o programa de pré-requisitos nela presente [60].

Exemplos de aspetos que foram adicionados a especificacao técnica por serem relevantes nas operacoes
de producao alimentar sdo: o retrabalho, os procedimentos para a retirada de produtos, a armazenagem,
a informacao do produto e conscientizacao dos consumidores e a defesa alimentar e bioterrorismo [60].

De salientar que a especificacdo técnica ISO/TS 22002-1:2009 nao duplica requisitos ou informacdes
fornecidas na ISO 22000:2018, pois pretende-se que ambos documentos sejam utilizados pelas empresas
conjuntamente [60].

Com a comparacao entre os requisitos deste referencial e da norma IFS Food versao 7 pretende-se di-
ferenciar aqueles requisitos que, embora nao especificados pela norma ISO 22000:2018, ja se encontram
implementados na empresa por fazerem parte do programa de pré-requisitos. De igual forma a primeira
comparacao, realizou-se uma analise dos requisitos da ISO/TS 22002-1:2009 tentando encontrar os cot-
respondentes na IFS Food. O resultado obtido desta correlacao unidirecional entre requisitos encontra-se
apresentada no Anexo B.

Os resultados permitiram obter uma correspondéncia quase completa entre os requisitos do referencial

ISO/TS 22002-1:2009 com os requisitos relativos a gestao de recursos e aos processos operacionais da
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norma IFS Food, que, por sua vez, identificavam-se com os requisitos sobre o programa de pré-requisitos
da norma 1SO 22000:2018, tal como era esperado.

No entanto, também foram identificadas algumas lacunas de requisitos que a nova versao da norma IFS
Food apresenta, mas a especificacao técnica ISO/TS 22002-1:2009 nao, e vice-versa.

Comecando pela higiene pessoal, a IFS Food define, adicionalmente ao estabelecido pela ISO/TS
22002-1:2009, que a sua conformidade deve ser verificada periodicamente enquanto que a especificacdo
técnica detalha os momentos em que as pessoas que trabalham na area de producao devem higienizar
as maos e alguns comportamentos basicos e obrigatorios (13.7), como também apresenta um requisito
referente ao estado de satde dos colaboradores (13.5).

Jano caso da limpeza e desinfecao, na IFS Food refere-se que estas atividades devem ser realizadas nos
periodos em que nao ha producao sempre que possivel e apenas por pessoas devidamente qualificadas.

Pela IFS Food, deverdo também estar disponiveis instrucdes de utilizacao e fichas de dados de segu-
ranca para os produtos quimicos nos locais de utilizacao e o pessoal de limpeza devera demonstrar que
conhece esta informacdo. Embora este ultimo nao esteja diretamente referido na ISO/TS 22002-1:2009,
pode ser incluido na clausula 11.2 onde diz que estes produtos apenas devem ser utilizados segundo as
instrucdes do fornecedor.

Por outro lado, e ainda neste assunto, a ISO/TS 22002-1:2009 acrescenta requisitos para a higienizacao
em sistemas de limpeza Clean in Place (CIP).

0 embalamento do produto é um topico que, embora nao seja abordado diretamente pela especificacdo
técnica pode estar indiretamente relacionado com o descrito na clausula ‘Informacdo do produto e consci-
entizacao do consumidor’ (17), na qual refere que as informacdes providenciadas aos clientes através das
rotulagens e outros devem ser aplicaveis ao produto em questao. A IFS Food, no entanto, vai mais além da
comprovacdo da correta embalagem e rotulagem de um determinado produto, que deve ser verificado re-
gularmente, e estabelece que devem existir especificaces detalhadas, em conformidade com a legislacao
vigente, sobre a adequabilidade da embalagem e sobre os perigos e riscos associados relevantes.

Relativamente as disposicoes sobre o chao da unidade industrial, a IFS Food indica que os equipamentos
e tubagens devem ser dispostos de forma a serem direcionadas diretamente para o esgoto, enquanto que a
ISO/TS 22002-1:2009 ainda refere que as saidas de tais esgotos devem estar protegidas contra a entrada
de pragas e outras contaminacdes, e que os mesmos devem ser concebidos, construidos e mantidos de
modo a evitar passar por cima de zonas de producao nem fluir de zonas limpas para zonas sujas.

No que diz respeito aos tetos falsos, cabe so salientar que a existéncia de um acesso para limpeza,
manutencado e controlo de pragas é um requisito da IFS Food e, quanto as janelas, que estas devem ser
projetadas de forma a evitar a acumulacao de sujidade, mantidas em boas condicdes e, em caso de risco de
contaminacao, deverdo ser mantidas fechadas, para além de estarem protegidas contra quebras. Sobre as
portas, a IFS Food especifica que devem estar em boas condicdes e devem ser faceis de limpar e adiciona
um requisito especifico para as cortinas de tiras plasticas que devem cumprir as mesmas disposicoes.
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A mitigacao de riscos de materiais estranhos, pela sua importancia, € um assunto que se encontra
bastante explorado pela norma IFS Food, que dedica doze requisitos ao mesmo. Desta forma, embora na
ISO/TS 22002-1:2009 se refira que devem estar implementadas medidas de prevencao, detecao e controlo
de potenciais fontes de contaminacao, existem alguns tdpicos como a utilizacao de inspecao visual para a
detecao dos materiais estranhos e a definicao do modo de tratamento de produtos contaminados, que nao
sao especificados.

Embora a ISO/TS 22002-1:2009 pormenorize mais 0s requisitos de concecao e construcao dos equipa-
mentos (8), existe um requisito que a IFS Food apresenta e ao qual ndo foi encontrada nenhuma corres-
pondéncia que diz respeito as alteracdes nos equipamentos, em cujo caso deve-se verificar que todas as
especificacdes do produto estdo conforme o estabelecido.

Por sua vez, o sistema e rastreabilidade definido como tal, na ISO/TS 22002-1:2009, esta omisso,
sendo apenas referido associado ao uso de retrabalho no produto.

Quanto a gestao de residuos, embora sejam descritos mais profundamente pela ISO/TS 22002-1:2009,
a mesma nao inclui o requisito que a IFS Food apresenta, que estabelece que todos os requisitos legais
locais para o descarte de residuos devem ser atendidos.

A IFS Food, para varias das atividades referidas nesta seccéo ainda refere a possibilidade do recurso a
subcontratacdo, em cujo caso é essencial que sejam cumpridos todos os requisitos definidos na norma, em
funcao da atividade em causa. Em algumas situacoes, basta verificar se o prestador de servicos terceirizado
possui certificacoes especificas, nomeadamente a IFS Logistic, a BRCGS Storage and Distribtion ou
outra, sempre que reconhecida pelo GFSI.

3.2.3 Resultados

Durante o processo de implementacao da norma IFS Food versédo 7 na Paniprado - Panificadora do Prado,
Lda. foi possivel verificar que dos 238 requisitos que a norma apresenta, aproximadamente 64 % se
encontravam integralmente implementados na unidade industrial, e os restantes estavam parcialmente ou
nao implementados ou foram considerados nao aplicaveis (Figura 7).

Relativamente aos requisitos KO, 2 encontravam-se parcialmente implementados e os restantes integral-
mente implementados.

Por conseguinte, as contribuicdes com maior impacto na empresa dizem respeito aos requisitos parcial-
mente implementados e por implementar, sendo estes os mais relevantes para o estudo em causa e aos
quais se irao dedicar os proximos subcapitulos.

33



CLASSIFICACAO DOS REQUISITOS DA NORMA IFS FOOD 7

Parcialmente
implementado
16%

Ja implementado
64%

Figura 7: Classificacdo dos Requisitos da norma IFS Food versdo 7 na Paniprado - Panificadora do Prado, Lda.

Analise do Produto e do Processo

A monitorizacao da conformidade, tanto dos varios produtos manuseados na unidade industrial, como

do processo pelo qual passam, através de analises € essencial para a detecao, correcao e mitigacao

de qualquer situacdo insatisfatéria com a prontidao suficiente para evitar consequéncias maiores. Os

requisitos que neste ambito devem ser considerados e que se encontravam parcialmente implementados
na Paniprado - Panificadora do Prado, Lda., encontram-se apresentados na Tabela 1.

Requisito

Tabela 1: Descricao dos requisitos relativos a Analise do Produto e do Processo
Descricao

5.6.1

“Os planos de testes para analises internas e externas devem ser justificados pela avaliacdo
de riscos para garantir que a seguranca do produto, qualidade, requisitos legais e especificos
do cliente sejam atendidos. Os planos devem cobrir topicos, tais como: matérias-primas;
produtos semiacabados; produtos acabados; materiais de embalagem; superficies de
contato de equipamentos de processamento; parametros relevantes para monitorizacao
ambiental. Todos os resultados dos testes devem ser registados.”

5.6.4

“Os resultados das analises devem ser avaliados prontamente por pessoas competentes.
Acdes corretivas apropriadas devem ser tomadas para quaisquer resultados
insatisfatorios. Os resultados analiticos devem ser revistos periodicamente de modo
a identificar tendéncias e, quando necessario, acdes corretivas devem ser tomadas.”

5.6.6

“Para verificacdo da qualidade do produto acabado, testes organoléticos internos devem ser
realizados periodicamente. Esses testes devem estar de acordo com as especificacdes
e relacionados ao impacto nos respetivos parametros de caracteristicas do produto.
Os resultados desses testes devem ser documentados.”

O Plano Analitico da empresa possuia, até a implementacdo da norma IFS Food, os seguintes tipos de

analises: analise ao teor de sal, de sorbato de potassio e de propionato de calcio em produtos, analise

microbiologica em produtos, analise de varios contaminantes nos produtos, analise a um manipulador e
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a uma superficie apos higienizacdao e em laboracéo e analise da qualidade da agua da rede publica. De
salientar que todas as referidas analises sao realizadas, tal como é exigido também na norma IFS Food,
externamente, através de um laboratorio que possui os métodos apropriados e acreditados para cada caso.

Por forma a ir de encontro aos requisitos apresentados nesta seccdo, levantou-se a necessidade de
complementar as analises apresentadas para incluirem as matérias-primas, os materiais de embalagem e
0s parametros relevantes para a monitorizacao ambiental.

Relativamente as matérias-primas e materiais de embalagem, é importante destacar que, aquando da
avaliacao e/ou qualificacdo dos fornecedores, ja sao exigidas as fichas técnicas e boletins analiticos/ cer-
tificados de conformidade das mesmas, comprovando, desta forma, a sua adequabilidade para o uso
pretendido. Adicionalmente, por boas praticas de trabalho, os fornecedores de tais matérias-primas devem
informar sempre que alteracdes ou nao conformidades sejam verificadas nos produtos que oferecem.

No entanto, caso as analises realizadas aos produtos indiguem que 0 mesmo se encontra ndo conforme,
definiu-se e documentou-se que analises as matérias-primas devem ser desencadeadas para identificacdo
da causa raiz e mitigacao do problema.

Quanto a monitorizacao ambiental, duas analises por ano foram incluidas no Plano Analitico, uma na
zona de arrefecimento e outra na zona de embalagem, nas quais sera efetuada a contagem de microrga-
nismos totais (30 °C) e a contagem de bolores e leveduras (25 °C).

Todas as analises anteriormente definidas, incluindo aquelas que sao realizadas mas que nao se encon-
tram incluidas no Plano Analitico, resultam em boletins analiticos e as conclusées que advém dos mesmos
sao registadas pelo Responsavel de Qualidade num documento denominado de Controlo Analitico.

Este documento foi otimizado de forma a contemplar num Unico lugar o registo de tais atividades, a
analise de tendéncias dos resultados obtidos em funcao do tipo de analise e as medidas corretivas de-
sencadeadas dos mesmos, cumprindo assim com o exigido nos requisitos 5.6.1 e 5.6.4. A estrutura do
documento de Controlo Analitico encontra-se exposta no Anexo C.

Por fim, o requisito 5.6.6 classifica-se como parcialmente implementado uma vez que a empresa ja rea-
lizava testes organoléticos internos aos produtos, cuja periocidade encontra-se definida pelas necessidades
da propria empresa, e também ja existia um registo dos resultados, mas nada se encontrava documen-
tado nem codificado. Desta forma, desenvolveram-se trés documentos, dois Modelos e uma Instrucao de
Trabalho, contendo as seguintes informacdes:

¢ (O primeiro Modelo, intitulado "Analise Sensorial”, apresenta os limites de aceitacao definidos para
cada parametro avaliado no produto e para cada produto e, adicionalmente, serve de registo dos
resultados das analises sensoriais realizadas a cada um dos produtos, onde ¢ efetuado o tratamento
dos mesmos através do calculo da média, desvio padrao e intervalo de confianca.

Os resultados obtidos das analises sensoriais correspondem as avaliacdes individuais dos provado-
res (geralmente 7) de cada um dos parametros no produto em causa dadas numa escalade 1a 15
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cm, sendo estes dados os registados no Modelo referido como apresentado na Figura 8. A avaliacao

destes dados passa pela construcao de graficos radiais, tal como pode ser consultado na mesma

figura, onde se encontra apresentado um exemplo de aplicacao para os enfarinhados.

Date:|  11-05-2021 Amostra: 100 Lote: 13292010

Provadores 1 2 3 4 5 [ 7 Média Desvio padrio | Intervalo de confianga
Aparéncia - Cor 3 3 3 o 9 7 1 6,0 3,2 0,079
Aparéncia - decoragio 3 1 1 12 9 1 12 9,9 3,2 0,079
Aroma - Tipico 13 0 11 11 12 4 1 10,3 2,9 0,072
Tato - Maciez 3 5 3 10 n 3 9 6,3 3,6 0,089
Sabor - Prépric 12 10 12 12 12 4 12 10,6 3,0 0,074
Textura - Mastigabilidade 8 4 6 10 1 7 9 7.9 2,4 0,060
Textura - Dureza 5 3 5 b 8 & 9 57 1.8 0,044

Date:|  11-05-2021 Amostra: 200 Lote:  L1312100

Provadores 1 2 3 4 5 [ 7 Média Desvio padrdo | Intervalo de confianca
Aparéncia - Cor 10 1 3 6 8 1 1 8,6 3.1 0,077
Aparéncia - decoragio 14 9 9 n 8 4 9 9,1 3,0 0,075
Aroma - Tipico 9 10 4 7 12 1 13 9.4 3.1 0,077
Tato - Maciez 8 5 6 9 n 4 8 7.3 2,4 0,060
Sabor - Préprio 5 1 11 12 n 1 1 10,3 2,4 0,058
Textura - Mastigabilidade 7 6 ] 9 9 8 9 7.7 1.4 0,034
Textura - Dureza 5 é 7 6 5 L) 9 6,3 1.4 0,034

Aparéncia - Cor
Textura - Dureza Aparéncia - decoragdo
—L3292010
—L1312100

Textura- Mastigabilidade

Sabor - Préprio

Figura 8: Registo e analise dos resultados obtidos na Analise Sensorial.

Tato - Maciez

Aroma - Tipico

---Limite minimo

----Limite mdximo
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Os limites de aceitacao presentes na Figura 9 permitirao, por sua vez, visualizar nos graficos radiais
se o produto em causa esta dentro ou fora dos valores pré-estabelecidos relativamente a cada um
dos parametros. Estes valores diferem de produto para produto visto que, dentro da ampla gama de
produtos da Paniprado - Panificadora do Prado, Lda., existem diferentes perfis do significado que a

palavra qualidade suporta, embora sejam avaliados sempre 0s mesmos parametros.

(_/' Limites de aceitagdio com base nas escalas de 15 em
PANIPRADO
Aparéncia Textura
Aroma Tato Sabor
Nome do Produto Cor Decoragdo Mastigabilidade Dureza

Limite inf | Limite sup | Limite inf | Limite sup | Limite inf | Limite sup | Limite inf | Limite sup | Limite inf | Limite sup | Limiteinf | Limite sup | Limite inf | Limite sup

Lean Bagel Carob ne 140 100 150 100 150 90 120 100 150 60 90 60 100
Lean Bagel Mulligrain 80 120 80 150 100 150 20 120 100 150 60 20 60 100
Protein Bread - Whole 80 120 ) ) 100 15,0 60 100 10,0 150 90 120 60 100
Grain Rye
Pao de Forma Integral | 50 80 . . 100 150 40 70 100 150 60 90 40 70
PGo-de-leite com 80 no 50 80 100 150 50 80 100 150 50 80 50 80
prptmcecholote | =~ 20 - | -~ 00000 ! - - - v -\ - 1 -
Bola de Carne 80 no 100 150 80 no 100 150 80 no 70 100
Broa de miho amarelo | 50 90 . . 100 150 80 1o 100 150 90 120 80 no
Enfarinhado 50 90 80 120 100 150 40 80 100 150 50 80 40 70
Tronge de creme & 70 100 . . 100 150 60 100 100 150 70 100 60 100
chocolate
Bola d cama cam 80 11,0 : - 100 150 80 10 100 150 80 10 7.0 10,0
queije
Tarte de cbco 70 100 . . 100 150 70 no 100 150 60 90 50 90
Lanche de carne 80 no . . 100 150 70 1o 100 150 80 1o 70 100
Folar de carne 80 ne . . 100 150 70 no 100 150 80 no 70 100
Pao saloio 2kg 50 80 . . 100 150 40 70 100 150 60 90 50 80
Péo de Forma 8 80 no 70 10 100 150 40 80 100 150 60 20 60 60
Cereais | | | | | |
Péo de Forma Shape 80 no 70 "o 100 150 40 80 100 150 60 20 60 90
P&o de Forma Sporty 80 10 70 1o 100 150 40 80 100 150 60 90 60 90
Péo Proteko 80 no 70 10 100 150 40 80 100 150 60 90 60 90

Figura 9: Limites de aceitacdo de cada parametro avaliado na Analise Sensorial dos produtos.

* 0 segundo Modelo, ‘Questionario analise sensorial’, cuja estrutura encontra-se apresentada na Fi-
gura 10, corresponde ao registo fornecido aos provadores que participam nas analises sensoriais

para submeterem as suas respostas.

Uma vez concluida a prova e recolhidos os registos de todos os participantes, proceder-se-a ao
preenchimento do Modelo acima mencionado, ‘Analise Sensorial’, no separador do produto em

causa;

¢ Alnstrucao de Trabalho, como o proprio nome indica, contém os passos a seguir pelo Responsavel
de Qualidade na realizacao da Analise Sensorial e inclui uma tabela com os limites de referéncia para
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Sabor = Préprio de
Nome: Amostra

Deta __/__/.
Sr. Provador, com esta prova pretende-se avaliar o intensidade dos principais atributos do.

Cologue uma marca na escala de acordo com @
intensidade percecionada de cada atribute.

Textura - Mastigabilidade
Aparéncia - Cor

Aparéncio - Decoragdo

Aroma = Tipico de

Figura 10: Questionario para preencher pelos provadores durante a Analise Sensorial.

cada um dos parametros avaliados a preencher no ‘Questionario de analise sensorial’, em funcao
do produto a analisar. Uma exemplificacdo de tais limites encontra-se apresentada na Tabela 2.

Tabela 2: Exemplo de limite de referéncia para cada um dos parametros avaliados
Limite de Referéncia

Produto Atributo Definicao / Parametro Minimo Maximo
Aparéncia Cor Bolachas de agua e sal Casca de castanhas
Decoracao Auséncia de cobertura | Toda a superficie coberta
Aroma Tipico produto Nao apresenta Tipico
Nome do produto Tato Maciez Algodao Codea de Broa
Sabor Préprio do produto Nao apresenta Tipico
Textura Mastigabilidade logurte sem pedacos i Noz
Dureza Mousse Péra Rocha

A principal conclusao desta seccao diz respeito a importancia da identificacdo de nao conformidades,
desvios, tendéncias, mas praticas de fabrico/higiene e oportunidades de melhoria, de forma preventiva,
permitindo assim a sua correcao e evitando a recorréncia dos mesmos no futuro.

E por esta razdo que a manutencdo de um Plano Analitico que controle a conformidade das especifi-
cacOes do processo e do produto, assim como também, a analise posterior dos resultados obtidos, deve
estar eficazmente implementada em qualquer empresa.
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A Analise Sensorial também demonstra desempenhar um papel relevante na monitorizacao das especi-
ficacbes dos produtos, permitindo nao s6 comprovar a sua conformidade, mas também a sua evolucao ao

longo do tempo, ao serem analisados lotes distantes, permitindo assim identificar areas de melhoria.

Rastreabilidade

0 Sistema de Rastreabilidade, embora implementado com sucesso na Paniprado — Panificadora do Prado,
Lda., foi objeto de otimizacdo para 0 mesmo poder satisfazer por completo os requisitos parcialmente
implementados que se encontram listados na Tabela 3.

Tabela 3: Descricao dos requisitos relativos a Rastreabilidade
Requisito Descricao
“0 sistema de rastreabilidade deve ser testado periodicamente, pelo menos uma vez ao ano
e cada vez que ocorram mudancas no sistema de rastreabilidade. As amostras do teste devem
representar a complexidade da gama de produtos da empresa. Os registos dos testes devem

4.18.2 verificar a rastreabilidade a montante (upstream) e a jusante (downstream), desde os produtos
entregues as matérias-primas e vice-versa. A rastreabilidade dos produtos acabados deve ser
realizada no maximo em quatro (4) horas.”
“Os resultados dos testes, incluindo o tempo para a recuperacao das informacoes, devem
4.18.3 ser registados e, quando necessario, acdes apropriadas devem ser tomadas. Os objetivos

dos tempos de recuperacado devem ser definidos e estar em conformidade com os requisitos
do cliente.”

O contributo no Procedimento do Sistema de Rastreabilidade resume-se a implementacdo de um periodo
trimestral para a realizacao de testes ao sistema por forma a que possam abranger a complexidade da gama
de produtos da empresa, assim como também foi estabelecido o tempo maximo de quatro (4) horas para
a conclusao dos mesmos.

Por outro lado, o Registo do Teste de Rastreabilidade foi reestruturado, tendo sido acrescentadas uma
série de check lists que nao tem outro objetivo que facilitar a organizacdo da documentacéo a apresen-
tar como prova do sucesso do teste, indicando se o(s) documento(s) em causa ja foram identificados e
anexados ao registo.

Adicionalmente, no Registo introduziu-se um controlo da duracao do teste no qual deve-se indicar o
tempo dedicado ao mesmo, a sua conformidade ou ndo conformidade e, neste ultimo caso, as acdes
corretivas a implementar.

A organizacao e disposicdo destas informacdes no Registo criado podem ser consultadas através da
Figura 11.

Inicialmente o Responsavel de Qualidade, através do lote do produto a analisar identifica a data de
producao do mesmo e, com esta informacao, localiza o Planeamento da Producao correspondente. Através
deste documento é possivel obter as informacdes das matérias-primas empregues na producao do produto

em causa, bem como os lotes correspondentes, facilitando assim a procura das restantes informacdes

39



Data: Hora de inicio: Hora de fim: Responsével:

H
i
s

Produto: Lote: Produgo: Validade: remetros na Produgdo (Parte 1)

rémetros na Produgéio (Parte 2)

Recegdo do produto e | FT ¢ boletim analifico
Matérias-primas fatura identificada e | identificado ¢ anexado . i
Uhlizadas Lote anexada [ Quantidade Produzida |

Sim Nao Sim Néo

Unidades: ‘ Caixas: ‘

Clientes

Guia de Transporte identificada e
Nome Quantidade anexada

Sim Nao

Duragéio Teste (h) _Conforme _

Recegdio do produto e FT e certificado de Sim Nao

Materiais de embalagem fatura identificada e conformidade
utilizados anexada identificado e anexado

Agées Correfivas

Sim Nao Sim Néo

Figura 11: Registo das informacdes sobre o teste de rastreabilidade.

relativas as mesmas. Quanto aos materiais de embalagem, a Paniprado - Panificadora do Prado, Lda.
tem implementado um registo que agrupa as informacdes dos lotes de embalagem primaria, secundaria e
terciaria utilizados no embalamento de cada produto.

A Monitorizacdo dos Parametros na Producao parte 1 e parte 2 correspondem a dois documentos que
permitem registar, para cada produto produzido durante uma jornada, informacdes como o tempo de
amassadura e a temperatura da massa, o peso unitario de quatro amostras, a temperatura na levedacao,
0 horario de entrada e de saida da levedacao, a temperatura e tempo na cozedura e o numero de unidades
produzidas.

O registo de Monitorizacao do Produto no Embalamento, por sua vez, permite verificar a temperatura
interna do produto, o aspeto visual, 0 peso unitario de varias amostras, o numero de caixas resultantes e
as unidades incluidas em cada uma delas, entre outras informacdes.

Por fim, a guia de transporte permite ter conhecimento do cliente ao qual se expediu determinado lote
de um produto, bem como a quantidade.

0O Sistema de Rastreabilidade envolve o esforco diario de todos os colaboradores da empresa para manter
0s registos sempre atualizados. No entanto, ndo é todos os dias que o mesmo ¢ aplicado e é necessario.

Mesmo assim, é essencial destacar que as situacdes nas quais 0 mesmo é requerido costumam ser de
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elevada delicadeza, podendo comprometer a saude do consumidor final se nao for bem aplicado e dai a

sua consideravel importancia.

Fraude Alimentar

A fraude alimentar sucede aquando de um fornecedor de alimentos, motivado pelo lucro econémico, engana
intencionalmente seu cliente sobre a qualidade e o contetido dos alimentos que esta a adquirir [61].

A detecdo de casos de fraude nos alimentos é considerada um desafio uma vez que os consumidores
por si s6 nao conseguem deteta-los, para além dos fraudadores de alimentos evoluirem cada vez mais nas
suas técnicas, inovando nas formas de evitar tal detecao [61].

Como era de prever, a norma IFS Food obriga a implementacao de um plano de fraude alimentar através

dos requisitos apresentados na Tabela 4.

Tabela 4: Descricao dos requisitos relativos a Fraude Alimentar

Requisito Descricao
“As responsabilidades pela avaliacdo de vulnerabilidade quanto a fraude em alimentos e pelo
4.20.1 plano de mitigacdo devem ser claramente definidas. A(s) pessoal(s) responsavel(is)

deve(m) ter conhecimento especifico adequado e deve haver o total comprometimento da direcéo.”
“Uma avaliacdo documentada da vulnerabilidade quanto a fraude em alimentos deve ser
realizada para todas as matérias-primas, ingredientes, materiais de embalagem e processos
4.20.2 | terceirizados, de forma a determinar os riscos de atividades fraudulentas em relacdo a substituicéo,
rotulagem enganosa, adulteracao ou falsificacao. Os critérios considerados na avaliacdo de
vulnerabilidade devem ser definidos.”

“Um plano documentado de mitigacao de fraudes em alimentos deve ser desenvolvido,
4.20.3 baseado na avaliacao de vulnerabilidade, e implementado de modo a controlar quaisquer riscos
identificados. Os métodos de controlo e monitorizacdo devem ser definidos e implementados.”

“A avaliacdo de vulnerabilidade quanto a fraude em alimentos deve ser revista regularmente,
4.20.4 pelo menos uma vez por ano e / ou em caso de aumento dos riscos. Se necessario,
o plano de mitigacao de fraude em alimentos deve ser revisto / atualizado em concordancia.”

Com o intuito de implementar todos os requisitos apresentados na Tabela 4, um novo Modelo denomi-
nado ‘Plano Fraude Alimentar’ foi criado. O formato deste documento apresenta varias folhas de calculo,
permitindo, desta forma, acoplar todas as informacdes num Unico documento e na ordem légica de acao.
Tendo isto em consideracao, os conteudos incluidos no indice do modelo sao os seguintes:

¢ Formacao da equipa de avaliacdo de fraude alimentar, incluindo funcdes e responsabilidades de cada
um dos membros que a integram, como garantir que, caso existam novos casos de fraude alimentar
associados a algumas das matérias-primas, materiais de embalagem e fornecedores, o risco dos
mesmos seja reavaliado e que apos realizacao da avaliacao de fornecedores, a vulnerabilidade dos
mesmos quanto a fraude é revista, apresentando a mesma estrutura da Figura 12;

* |dentificacao dos riscos de fraude alimentar, para a qual foi necessario listar todas as matérias-
primas e materiais de embalagem que sdo empregues na Paniprado — Panificadora do Prado, Lda.,
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b Formagdo da equipa de avaliagéio de fraude alimentar

PANIPRADO

Nome Completo Departamento/Fungdo Responsabilidades

Figura 12: Registo das informacdes da equipa do Plano de Fraude Alimentar e respetivas responsabilidades e funcéo.

junto com os respetivos fornecedores, cada um dos quais apresentara um risco de fraude associado
e caracteristico do produto em causa.

E também possivel encontrar nesta parte um conjunto de referéncias gerais e recomendadas, na
sua maioria, pelo documento IFS Guideline Product Fraud Mitigation, dos quais salientam-se
o Rapid Alert System for Food and Feed (RASFF) Portal, o FAO Food Price Index e o
Monthly Food Fraud Summary Reports da Comissao Europeia;

¢ Avaliacdo da vulnerabilidade a fraude do produto, na qual tanto matérias-primas como materiais de
embalagem recebem uma classificacdo segundo o nivel de probabilidade de ocorréncia, e, outra
classificacao, segundo o nivel de probabilidade de detecao atual de tal atividade.

Adicionalmente, foi decidido emendar uma breve descricdo do tipo de fraude associado a cada pro-
duto, bem como as referéncias Uteis que foram consultadas nesta primeira avaliacdo. A organizacao
destas informacdes encontra-se exemplificada para trés produtos no Anexo D;

¢ Grelha para a avaliacao da vulnerabilidade do produto, que inclui os critérios a considerar em cada
nivel da probabilidade de ocorréncia e de detencdo atual, e orientacdes para a classificacao, assim
como também uma matriz na qual estas informacdes estdo baseadas e necessaria para avaliar o
risco total da vulnerabilidade do produto (Figura 13);

Muito provéavel Médio Médio
5 5 10

Provavel Baixo Médio Médio
4 4 8 12

Probabilidade de ocorréncia

Bastante provavel Baixo Baixo Médio Médio
3 3 6 9 12
Né&o muito provavel Baixo Baixo Baixo Médio Médio
2 2 4 6 8 10
Improvével Baixo Baixo Baixo Baixo Médio
1 1 2 B 4 =
Muito provavel Provavel Bastante provavel Néo muito provével Improvavel
1 2 3 4 5

Probabilidade de detegdo atual

Figura 13: Matriz de risco utilizada para avaliacdo da vulnerabilidade dos produtos a fraude alimentar [58].
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¢ Avaliacdo da vulnerabilidade a fraude do fornecedor, que envolve uma classificacao, neste caso,
apenas do nivel da probabilidade de ocorréncia, com base na analise de 6 critérios, tal como ilustrado
na Figura 14;

@ Avaliagéo da vulnerabilidade ao fraude do(s) fornecedor(es)

PANIPRADO

Fornecedores Matérias-primas

Fornecedor

Pais de

o PN E"ﬂb,lhd..d. “ 0 e D'“:“P.'.‘:'ofu fornecimento da Etica do pais e  [Pontuagdo atribuida
Probabilidade de e Rel Rel ol o
i infr legal p mais elevada

situagdio juridica técnica

(N o
o

Figura 14: Registo das informacdes sobre a vulnerabilidade do fornecedor a fraude alimentar.

Esta avaliacdo foi realizada, com base nas informacdes dos registos de avaliacao e qualificacao de
fornecedores e com base numa pesquisa on/ine sobre a estabilidade economica, situacao juridica
e sobre o pais de fornecimento. Adicionalmente, teve-se de consultar aos individuos que tém contato
direto com os fornecedores sobre as relacdes comerciais e técnicas.

¢ Grelha para a avaliacao da vulnerabilidade do fornecedor, que inclui os critérios a considerar em
cada nivel da probabilidade de ocorréncia e orientacdes para a classificacao, assim como também
uma matriz na qual estas informacdes estdo baseadas e necessaria para avaliar o risco total da
vulnerabilidade do fornecedor (Figura 15);

Nivel de confianga elevado
2

Nivel de confianga médio

Figura 15: Matriz de risco utilizada para avaliacdo da vulnerabilidade do fornecedor a fraude alimentar [58].
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¢ Plano de mitigacdo, que, com base nos riscos totais das matérias-primas, materiais de embalagem
e respetivos fornecedores classificados conforme as matrizes apresentadas anteriormente, permite
ter uma nocao do nivel de adequacao das medidas de controlo atuais para combater os potenciais

casos de fraude.

A equipa de fraude alimentar deverd, posteriormente, registar a sua decisdo sobre ditos produtos
e/ou fornecedores, isto ¢, manter, descontinuar ou trocar os mesmos, bem como as medidas de
controlo a implementar para um controlo mais exaustivo. A estrutura deste plano pode ser consul-
tada na Figura 16;

b Plano de Mitigagédo

PANIPRADO

Risco do CEETD Decisdo da
Matéria-prima Fornecedor |[Risco do produto Risco total das medidas de R Medidas de controlo

fornecedor B equipa
controlo atuais

v]
M. |

Manter fornecedor

Considerar interrupgédo do fornecedor
Procurar novo fornecedor

Figura 16: Exemplo da estrutura do Plano de Mitigacao aplicado as matérias-primas.

¢ Revisao periodica e melhoria, onde sao registadas quaisquer atividades de revisao, alteracao, atu-
alizacao, melhoria e teste de eficacia que envolvam o Plano Fraude Alimentar, acompanhadas de
outras informacdes como a data, contetdo envolvido, edicao e razao da modificacao do contetido
ou anexo, para o caso do teste de eficacia, tal como ilustrado na Figural7.

%

b Revisdo periédica e melhoria do Plano de Fraude Alimentar

PANIPRADO

Data Tipo revisdo Conteido envolvido Folha Edigéo Razéo modificagdo conteGdo

Figura 17: Registo das informacdes da revisdo periddica e melhorias do Plano de Fraude Alimentar.

O Plano de Fraude Alimentar elaborado na Paniprado - Panificadora do Prado, Lda. permitiu identificar
11 produtos, dos quais 8 sdao matérias-primas e 3 materiais de embalagem, cujo risco obtido, com base na
probabilidade de ocorréncia de fraude e de detencdo atual da mesma, foi classificado como elevado. Todos
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estes produtos podem ser inseridos nos grupos de alimentos de cacau ou preparados de cacau, gorduras
e oleos, aditivos alimentares, sementes e produtos de embalamento secundario.

Consequentemente, as medidas de controlo atuais contra a fraude relativamente a esses produtos foram
categorizadas como ‘Médias’ e a decisao da equipa, embora seja manter o fornecedor em todos 0s casos
por este apresentar um nivel de confianca muito elevado ou elevado, resultou na definicdo de medidas de

controlo adicionais, sendo estas:

* Avaliacdo e qualificacao dos fornecedores mais exaustiva;
¢ Analise dos boletins analiticos ou certificados de conformidade com maior regularidade;

¢ Realizacao de uma auditoria anual.

A fraude alimentar desempenha um papel importante pelo impacto negativo que pode causar na confi-
anca dos consumidores nas industrias do setor alimentar, sem contar com os estragos econémicos supotr-
tados pelas mesmas.

A pesar dos esforcos para combater a mesma, com o aumento da complexidade nas cadeias de abas-
tecimento sempre vao existir "pontos cegos”que se apresentam como oportunidades para determinados
individuos ou empresas cometerem fraudes alimentes.

Devido a dificuldade de um controlo total destas situacdes, é extremamente importante a implementacéo
de um Plano de Fraude Alimentar, que, baseado no sistema de Vulnerability Analysis and Critical
Control Point (VACCP), permita identificar e mitigar os riscos de fraude alimentar.

Mitigacéo de Riscos de Alergénios

Quanto a mitigacao de riscos de alergénios nos produtos foram identificados dois requisitos a implementar,

cujos enunciados se encontram apresentados na Tabela 5.

Tabela 5: Descricao dos requisitos relativos aos Alergénios
Requisito Descricao
“Devem estar disponiveis especificacdes das matérias-primas identificando os alergénios
que requerem declaracdes relevantes para os paises de venda dos produtos acabados. A
4.19.1 empresa deve manter uma lista continuamente atualizada de todas as matérias-primas
contendo alergénios utilizados nas suas instalacdes. Esta deve também identificar todas
as misturas e formulas em que tais matérias-primas contendo alergénios sao adicionadas.’
“Com base na analise de perigos e avaliacdo dos riscos associados, medidas preventivas
e de controlo devem estar implementadas desde a rececao até a expedicao, para garantir
gue uma potencial contaminacao cruzada de produtos por alergénios seja minimizada.
Os riscos potenciais de contaminacéo cruzada relacionados a: ambiente; transporte;
armazenamento; e matérias-primas devem ser considerados. As medidas de controlo
devem ser verificadas.”

i

4.19.2
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A Paniprado - Panificadora do Prado, Lda. desde o inicio adotou uma posicao abrangente relativamente
aos alergénios pelo facto de que quase todas as matérias-primas que sao utilizadas diariamente na unidade
fabril apresentam os mesmos alergénios, seja por se encontrarem na formulacao de dita matéria-prima,
seja por apresentar vestigios nas mesmas por contaminacao cruzada na fabrica de origem.

Desta forma, é possivel afirmar que todos os alergénios com 0s quais se trabalha diariamente na Pa-
niprado — Panificadora do Prado, Lda. sdo: o gluten, o ovo, a soja, o leite, os frutos de casca rija, as
sementes de sésamo e os sulfitos.

Devido a este facto, e por forma a cobrir quaisquer circunstancias, todos os produtos produzidos na
Paniprado — Panificadora do Prado, Lda. apresentam na sua ficha técnica uma referéncia a todos os
alergénios acima mencionados.

A adocao desta metodologia permitiu cobrir até a data a necessidade de criar e manter uma lista atuali-
zada com todos os alergénios presentes nas matérias-primas utilizadas nas instalacoes, fazendo com que
se tornasse necessaria a elaboracao da mesma para o cumprimento do requisito 4.19.1.

Para obtencéo dos alergénios presentes em cada uma das matérias-primas foi necessario recorrer as
fichas técnicas disponibilizadas pelos fornecedores nos processos previamente realizados de Qualificacao
dos mesmos. O documento contendo essas informacdes foi criado sob a codificacdo interna de Instrucdo
de Trabalho e apresenta as informacdes expostas no cabecalho da Figura 18.

Matéria-prima Fornecedor Alergénios

Figura 18: Estrutura da listagem de alergénios discriminados por matérias-primas.

Tendo por base a abordagem da empresa frente aos alergénios, é possivel compreender que a ocor-
réncia de contaminacao cruzada dos mesmos nas instalacbes nao se apresente como um ponto critico,
sendo que os alergénios presentes por contaminacao cruzada apenas tinham sido previstos nas etapas de
processamento como é o caso da amassadura e da divisao/formacé&o.

Ainda assim, cabe salientar que, embora o requisito 4.19.2 nao se encontre executado na totalidade,
medidas preventivas e de controlo das contaminacdes cruzadas ja se encontravam previstas na empresa
no ambito do PPR. Estas medidas incluem:

MEDIDAS PREVENTIVAS: Separacdo de produtos acabados e produtos a serem processados, higienizacdo das
linhas de producao entre diferentes produtos para evitar contaminacao por alergénios e armazena-
mento das matérias-primas em local apropriado, separadas de forma a nao potenciar contaminacao

cruzadas;
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MEDIDAS DE CONTROLO: Acompanhamento mensal a fabrica para verificacao das atividades.

Desta forma, a contribuicao para a complementacao deste requisito consistiu na introducao dos perigos
falta de menc&o aos alergénios presentes por contaminacao cruzada no rétulo e contaminacao por restos
de alimentos e/ou bebidas nas restantes etapas do fluxograma do processo de producéo e avaliacdo do
risco associado no Plano do Sistema HACCP nas quais ndo tinha sido considerado originalmente.

Durante a analise, foram levantadas as causas dos mesmos, sendo estas o controlo deficiente das fichas
técnicas e/ou rotulos dos produtos, as mas praticas de fabrico e/ou manuseamento e a higiene deficiente
das instalacdes, equipamentos e dos manipuladores. Ja como medidas preventivas, foram identificadas
as seguintes: cumprimento do planeamento das atividades de verificacdo, formacéo dos colaboradores,
cumprimento do plano de higienizacao e aplicacdo do manual de boas praticas.

Como resultado, ao perigo relativo a falta de mencao aos alergénios presentes por contaminacéo cruzada
no rétulo foi-lhe atribuido uma probabilidade de ocorréncia de 1, e uma classificacdo do efeito de 3, por
provocar um efeito claro para a saude quando o mesmo nao é eliminado através dos controlos efetuados
tanto as fichas técnicas quanto aos rétulos e, relativamente ao perigo relativo a contaminacao por restos de
alimentos e/ou bebidas, foi-lhe associado uma probabilidade de ocorréncia de 1, isto €, muito baixa, por
se tratar de uma possibilidade teorica e uma classificacdo do efeito de 2 por nao causar sintomas graves
por se tratar de quantidades minimas. Por fim, os riscos obtidos foram de 3 e 2, respetivamente, ndo
resultando em mais nenhum PCC ou PRO.

Em suma, uma abordagem inclusiva €, por uma parte, vantajosa para a Paniprado - Panificadora do
Prado, Lda. uma vez que permite cobrir quaisquer acontecimentos que possam pdr em causa a saude do
consumidor final relativamente aos alergénios.

Nao obstante, o continuo crescimento da empresa pode tornar logisticamente complicado o acompa-
nhamento de todos os alergénios das novas matérias-primas, podendo resultar em perda de informacao
ou, mais grave, o0 comprometimento da seguranca dos produtos que oferece. Como consequéncia, a deci-
sao de manter ou alterar a abordagem adotada devera ser avaliada nos diferentes momentos decisivos da

empresa durante o seu desenvolvimento.

Monitorizacéo e Controlo de Pragas

O controlo de pragas fornece as condicdes ambientais apropriadas para a manipulacao e processamento
de alimentos, sendo, por conseguinte, importante destacar alguns requisitos apresentados na Tabela 6 que
nao se encontravam implementados na empresa.

Embora as inspecdes de controlo de pragas sejam documentadas, na Paniprado — Panificadora do Prado,
Lda. nao existia um controlo e monitorizacao exaustiva das medidas de controlo tomadas.

Para ultrapassar este obstaculo, considerou-se a "identificacdo de pragas durante as inspecdes de con-
trolo”"uma ocorréncia e/ou nao conformidade, e como tal, deve ser registado no correspondente Modelo,
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Tabela 6: Descricao dos requisitos relativos a Monitorizacdo e Controlo de Pragas

Requisito Descricao
“As inspecdes de controlo de pragas e acdes resultantes devem ser documentadas. A
4.13.4 implementacdo das acdes deve ser monitorizada e registada. Qualquer infestacao

deve ser documentada e medidas de controlo tomadas.”
“As entradas de materiais devem ser inspecionadas na rececdo quanto
a presenca de pragas. Quaisquer ocorréncias devem ser registadas.”
“A eficacia das medidas de controlo de pragas deve ser monitorizada, incluindo
4.13.7 analise de tendéncias, de modo a permitir acdes apropriadas oportunas.
Registos dessa monitorizacdo devem estar disponiveis.”

4.13.6

onde é acompanhado das seguintes informacdes: data da ocorréncia, a origem, as medidas tomadas, a
decisdo de se registar como ndo conformidade ou nao, e o responsavel.

Quando considerado uma nao conformidade, € feito adicionalmente um levantamento da possivel causa,
sao tidas em consideracao as consequéncias para a seguranca dos produtos e € monitorizada a implemen-
tacao das acdes corretivas e a sua eficacia, permitindo ao mesmo tempo implementar parcialmente o
requisito 4.13.7.

De forma a concluir a implementacao do ultimo requisito apresentado na Tabela 6, foi tomada a deciséo
de, com o intuito de realizar uma analise das tendéncias do controlo de pragas, introduzir um novo Indicador
de Desempenho no Modelo da Matriz dos Objetivos do SGSA 2021, denominado de "taxa de incidéncia de
detecdo de pragas nas instalacoes (%)"e medido como o n.° de inspecdes nas quais foram identificadas
este tipo de ocorréncia a dividir pelo n.° de inspecdes realizadas e multiplicado por 100, ao qual € feito um
acompanhamento trimestral.

Para além disso, nos Objetivos de Qualidade, foi preciso definir uma meta para o indicador referido,
tendo-se estabelecido o limite maximo de 30 % para os insetos e de O % para roedores, assim como
também uma frequéncia da medicdo, um responsavel, recursos necessarios e acdes caso a meta nao seja
atingida.

No que diz respeito ao requisito 4.13.6, a obrigacdo de inspecionar 0s materiais no momento da sua
rececdo quanto a presenca de pragas foi adicionada as outras diretrizes presentes na Instrucao de Trabalho
designada como "Rececao de matéria-prima e material de embalagem”.

Neste documento sao definidos também os passos a seguir quando 0s materiais ndo cumprem com 0s
critérios presentes no documento, como o caso apresentado nesta seccao, sendo a ocorréncia registada e
comunicada ao Responsavel de Qualidade, tal como descrito no Procedimento "Controlo das aquisicoes”.
Os materiais que passam com sucesso este controlo apresentam na sua fatura um carimbo da empresa
como indicativo do mesmo.

A identificacdo de pragas e subsequente tratamento para a mitigacdo das mesmas deve contar com
o comprometimento da Paniprado - Panificadora do Prado, Lda. e ndo s6 da empresa de controlo de
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pragas subcontratada uma vez que, caso contrario, as pragas podem persistir, aumentar e até deparar em
caminhos alternativos que facilitam a sua entrada para as zonas onde alimentos sdo manipulados.

Desta forma, salienta-se a importancia de uma analise da eficacia das acdes implementadas, bem como
das tendéncias verificadas, por forma a determinar as medidas mais oportunas a implementar nestes casos

que permitam evitar a recorréncia dos mesmos.

Especificacgoes

A concretizacado das especificacées dos produtos finais de qualquer industria alimentar é de grande im-
portancia, sendo a principal razéo de tal o facto de auxiliar na identificacdo de ndo conformidades nos
mesmos. Os requisitos presentes na norma IFS Food relativos a este tema que foram alvo de estudo por
nao estarem implementados encontram-se apresentados na Tabela 7.

Tabela 7: Descricao dos requisitos relativos as Especificacoes
Requisito Descricao
“Um procedimento para controlar a criacdo, aprovacao e alteracao das especificacdes
deve estar implementado e deve incluir, quando requerido, a aceitacéo pelos(s) cliente(s).
Quando exigido pelos clientes, as especificacdes do produto devem ser formalmente acordadas.

4.2.1.2 Este procedimento deve incluir a atualizacdo das especificacdes de produto acabado em caso
de qualquer modificacéo relacionada a: matéria-prima; formulas / receitas; processos que
impactam os produtos acabados; materiais de embalagem que impactam os produtos acabados.”
4.2.1.4 “As especificacdes e / ou seus contetdos devem estar disponiveis

no local para todas as pessoas relevantes.”

Como empresa caracterizada pela sua constante dedicacdo no desenvolvimento de novos produtos e
na inovacdo no setor de panificacao, foi necessario adotar uma metodologia pratica e clara para a imple-
mentacao do requisito 4.2.1.2, resultando na elaboracdo de um Modelo nomeado de "Dossier criacao de
produto”, e respetivo Procedimento, destinado para cada produto novo. Neste é feito o controlo da criacao
e aprovacao das especificacdes relativas a produtos novos, tal como pode ser comprovado pelo Anexo E.

Apds aprovado o novo produto, este sera introduzido no Dossier de Produtos, no qual é possivel fazer
uma monitorizacao do seu estado, incluindo o registo das alteracdes posteriores quanto as matérias-primas,
formulacao/receita, materiais de embalagem e processo de producado que foram realizadas no mesmo, tal
como ilustrado na Figura 19.

Para a implementacao do requisito 4.2.1.4, optou-se pelo desenvolvimento de duas Instrucdes de Traba-
lho diferenciadas pelas zonas de trabalho, isto &, producao e cozedura, e embalamento, as quais incluem
as informacdes relevantes de cada produto produzido para os colaboradores das respetivas areas. O pro-
posito destes documentos é servirem de consulta para os colaboradores conduzirem as suas atividades
com um elevado padrao de conformidade. As estruturas de referidos documentos podem ser visualizadas
no Anexo F.
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Alteragdes as especificagdes

Data O que foi alterado Descrigio

Matérias-primas
Materiais de embalagem
—— Processo de producgéo

Formulagao/receita

Figura 19: Estrutura do Registo das alteracdes dos produtos no Dossier de Produtos.

As informacdes apresentadas na Instrucao de Trabalho de "Especificacdes dos produtos na producéo e
cozedura”foram adquiridas diretamente dos colaboradores das respetivas areas de trabalho, enquanto as
informacdes presentes na Instrucdo de Trabalho de "Especificacdes dos produtos no embalamento”foram
consultadas nas fichas técnicas dos respetivos produtos.

O controlo das especificacdes dos produtos desde a sua criacao, até potenciais alteracdes, e a disposicao
destas informacdes, atualizadas, aos colaboradores que manipulam diariamente os produtos, permite ter
um maior controlo sobre o estado de conformidade ou ndo conformidade dos produtos produzidos, uma vez
gue 0S recursos necessarios sao fornecidos para comprovacao de que tais especificacdes sao atendidas.

Desta maneira, & possivel perceber a importancia desta seccdo ao permitir atuar preventivamente, no
lugar de corretivamente, aquando de ndo conformidades sao verificadas ainda durante o processo de
producao dos produtos.

Embalagem do Produto

A embalagem dos produtos da Paniprado - Panificadora do Prado, Lda. deve cumprir com dois requisitos
da norma IFS Food que até agora nao tinham sido abordados, sendo estes apresentados na Tabela 8 junto
com a respetiva descricao.

A Paniprado - Panificadora do Prado, Lda. destaca-se pela confiabilidade nos seus colaboradores e nos
seus conhecimentos adquiridos através da experiéncia, resultando muitas vezes em falta de especificacdes
e informacdes concretas para os produtos.

Neste ambito, foi identificada a necessidade de elaborar um documento que permita o cumprimento do
requisito 4.5.3, definindo as inter-relacdes entre materiais de embalagem, rotulagem e produtos a embalar.
Para tal, criou-se uma Instrucao de Trabalho, cuja estrutura se encontra apresentada na Figura 20 e que
permite a consulta dessas informacdes para todos os produtos produzidos na Paniprado — Panificadora do
Prado, Lda.
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Tabela 8: Descricao dos requisitos relativos @ Embalagem do Produto

Requisito Descricao
“Com base na analise de perigos, avaliacdo dos riscos associados e uso pretendido,
a empresa deve definir os parametros-chave para os materiais de embalagem em
especificacdes detalhadas que estejam em conformidade com a legislacao vigente,
45.1 e com outros perigos ou riscos relevantes. A empresa deve verificar a adequabilidade

e existéncia de barreira(s) funcional(is) do material de embalagem por unidade
de consumo por cada teste / analise de produto relevantes, tais como: testes organoléticos;

testes de armazenamento; analises quimicas; resultados de testes de migracao.”
“A empresa deve garantir que a embalagem e a rotulagem utilizadas
correspondam ao produto que esta a ser embalado, em conformidade com as
especificacdes de produto acordadas com o cliente. Isso deve ser verificado
e documentado regularmente.”

4.5.3

A obtencao das referéncias dos materiais de embalagem, tal como as dimensdes e o nome do produto
para a devida identificacao no documento foi conseguida recorrendo a visitas aos armazéns para localizacao
dos respetivos rétulos e com o auxilio do responsavel de embalamento da empresa. O facto de existirem
duas embalagens secundarias é porque as mesmas podem diferir em funcao do cliente ao qual é fornecido
o produto. Ja relativamente a coluna "temporario”, verificou-se que, na altura da realizacdo do documento,
existiam algumas embalagens que estavam em estado de transicao, isto €, a empresa estava a avaliar a
possibilidade de as alterar para outras mais adequadas em termos de dimensoes.

Relativamente ao enunciado no requisito 4.5.1, cabe salientar que a empresa nunca esteve na situacéo
de escolher a embalagem de um produto individualmente. As especificacdes da mesma sao escolhidas e
definidas pelos clientes para os quais desenvolvem novos produtos e, em alguns casos, é também explici-
tada a empresa de fornecimento de tais embalagens.

No momento da realizagéo da embalagem de um determinado produto finalizado, os responséveis deverdo verificar a correspondéncia do mesmo com a
respetiva embalagem primdria, secundéria, tercidria e com a rotulagem a utilizar em fungéo do tipo de produto e do destino, conforme indicado na Folha de

Encomenda de cada situagdo. Tal verificagdo deve ser realizada mediante a consulta da seguinte tabela:

Embalagem
Produto R

Primdria Secundaria 1 Secunddria 2 Terciaria Tempordrio

Figura 20: Instrucao de Trabalho contendo a correspondéncia entre os produtos e o0s respetivos materiais de emba-
lagem.

51



Para verificar a adequabilidade das mesmas, os responsaveis pela qualidade da Paniprado — Panificadora
do Prado, Lda. realizam avaliacdes e qualificacoes regulares aos fornecedores nas quais sao exigidos os
boletins analiticos e certificados de conformidade dos produtos que fornecem.

No entanto, devido a forte componente de inovacao e desenvolvimento que a empresa apresenta, torna-
se necessario definir critérios mais especificos a serem cumpridos pelas embalagens selecionadas aquando
da criacao de um novo produto de marca propria.

Para ir de encontro a tais disposicdes, acrescentou-se no Modelo de Dossier de Criacdo de Produto,
Anexo E, analises laboratoriais especificas para as embalagens e registos dos testes das mesmas nos
produtos. Ja no Procedimento correspondente, definiram-se as diretrizes para aprovacado do novo produto,
incluindo a necessidade de haver completado pelo menos uma analise laboratorial de cada tipo para as
embalagens e a definicdo e descricao das mesmas, junto com os respetivos certificados de conformidade,
aquando da realizacdo dos testes no produto definitivo.

Em conclusao, é de elevada importancia a documentacéo das especificacdes dos produtos, desde a sua
concecao até o seu embalamento, por forma a:

e Cumprir com todas as disposicoes legais e dos clientes, e poder comprovar o mesmo por escrito;
* Agilizar o processo de consulta das especificacoes;

* N&o criar dependéncia dos colaboradores atuais, sem, no entanto, influenciar no nivel de confianca
atual nos mesmos.

Instalagdes do Pessoal

Os recursos disponibilizados aos colaboradores para a execucao das suas tarefas tém um impacto direto no
desempenho dos mesmos e, como consequéncia, na qualidade e seguranca dos produtos que por eles sao
produzidos. As principais consideracdes neste ambito sao as relativas aos requisitos descritos na Tabela
9.

Apds reflexao sobre o anunciado pelos requisitos parcialmente implementados da Tabela 9, 0 3.4.1 e
0 3.4.5, torna-se inevitavel pensar em pequenos aprimoramentos que poderiam contribuir para o cumpri-
mento integral dos mesmos.

Por conseguinte, foi realizado um levantamento de necessidades estruturais registadas num documento
gue nao tem outro objetivo que contribuir para a melhoria continua das instalacdes da empresa Paniprado
- Panificadora do Prado, Lda.

Relativamente ao primeiro requisito, considerou-se a aquisicao de mobiliario adicional para a Sala de
Refeitorio, enquanto no segundo requisito mencionado, ponderou-se a instalacdo de um lavatorio adicional

no ponto de acesso destinado a expedicao. Todas as propostas que surgiram nesta mesma linha de
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Tabela 9: Descricao dos requisitos relativos as Instalacdes do Pessoal

Requisito Descricao
“A empresa deve fornecer instalacdes para os trabalhadores adequadas, que devem ser em tamanho
3.4.1 proporcional, equipadas para o nimero de pessoas, projetadas e controladas para minimizar

0s riscos a seguranca alimentar. Estas instalacdes devem ser mantidas limpas e em boas condicdes.”
“Os riscos de contaminacdo do produto por alimentos e bebidas e / ou materiais estranhos
3.4.2 devem ser minimizados. Devem ser levados em consideracao alimentos e bebidas das
maquinas de venda automatica, das cantinas e / ou trazidos para o trabalho pelas pessoas.”
“Instalacdes para higiene das maos devem ser fornecidas e devem contemplar, no minimo: niumero
adequado de lavatérios; adequadamente localizados em pontos de acesso e / ou dentro das areas de
3.45 producdo; uso exclusivo para lavagem das maos. A necessidade de instalacdes semelhantes
em outras areas (por exemplo, area de embalagem) deve ser definida com base na analise
de perigos e avaliacdo dos riscos associados.”
“Com base na analise de perigos e avaliacdo dos riscos associados, deve estar
implementado um programa para controlar a eficacia da higienizacdo das maos.”

3.4.8

raciocinio, mas com base, também, noutros requisitos, foram reunidas no documento referido, juntamente
com o requisito que incentivou a sua aplicacao.

Ja no caso do requisito 3.4.2, a sua implementacao foi incluida na seccao relativa a Mitigacdo de Riscos
de Alergénios, associada ao requisito 4.19.2.

Por ultimo, para efetuar o controlo da eficacia da higienizacao das maos, foi necessario recorrer a
elaboracao de uma Instrucéao de Trabalho e de um Registo.

Na Instrucao de Trabalho definiu-se a metodologia a seguir para tal controlo, tendo-se selecionado um
método que consiste na aplicacéo de um gel na superficie das méaos e posterior incisao com luz ultravioleta
para visualizacéo da sujidade. Esta acéo foi estabelecida para ser realizada a todos os turnos durante uma
jornada de trabalho, resultando no preenchimento do Registo mencionado anteriormente. Este registo foi
pensado de forma a incluir as possiveis causas e medidas a implementar no caso de serem verificadas nao
conformidades, isto &, uma ma higienizacdo das maos. A estrutura do documento pode ser consultada na
Figura 21.

As instalaces, ao constituirem o meio onde os produtos sao produzidos, devem cumprir com determi-
nados padrdes por forma a atender todas as necessidades que os colaboradores tenham e, ao mesmo
tempo, devem permitir administrar as mesmas da melhor forma para nao representarem um perigo para

o0 produto, constituindo assim um tema de grande importancia.

Desenvolvimento do Produto / Modificagdo do Produto / Modificagcdo dos Processos de
Producgéo

O controlo das atividades de desenvolvimento/modificacdo dos varios produtos e/ou processos de produ-
cao permite ter uma base de dados sempre atualizada, facilitando, desta forma, a consulta das informacdes.
Os requisitos da norma IFS Food que se destacam nesta matéria encontram-se apresentados na Tabela
10.
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Figura 21: Estrutura do Registo do teste de eficacia da higienizacdo das maos.

A implementacao de ambos os requisitos apresentados nesta seccdo passam pelo Modelo "Dossier de
Criacao de Produto”(Anexo E). Por forma a que o mesmo documento abrangesse ao mesmo tempo 0s

requisitos 4.3.1 e 4.3.2, na sua elaboracao as seguintes informacdes foram incluidas:

¢ Descricao do produto;

Fluxograma de fabrico;

Analise de perigos e avaliacao dos riscos associados;

Desenvolvimento da formulacao e testes;

Analises laboratoriais;

Ficha técnica.

O intuito da criacédo deste documento ¢ o de servir de rascunho durante o processo de desenvolvimento,
idealizado para incluir as varias tentativas, evitando, desta forma, a perda de informacoes e permitindo o
registo do progresso de tais atividades.

Consequentemente, o Dossier de Criacao de Produtos apenas sera utilizado até se obter a aprovacao
do documento e, por conseguinte, do produto, o que deve incluir pelo menos a realizacdo duma analise
laboratorial de cada tipo, tanto para o produto propriamente dito como para os materiais que em contato
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Tabela 10: Descricdo dos requisitos relativos ao Desenvolvimento do Produto / Modificacdo do Produto / Modificacao
dos Processos de Producao
Requisito Descricao
4.3.1 “Para cada novo desenvolvimento ou modificacao de produto, deve ser
realizada uma analise de perigos e avaliacao dos riscos associados.”

“0O processo de desenvolvimento / modificacao do produto deve resultar em
especificacdes sobre a formulacéo, requisitos de embalagem, processos de fabrico
4.3.2 e parametros de processo relacionados ao cumprimento dos requisitos do produto.
Isso inclui testes em fabrica e testes do produto. O progresso e os resultados

do desenvolvimento / modificacdo do produto devem ser registados.”

com ele vao estar, pelo menos uma experiéncia pratica em que todos os critérios apresentados sejam
testados, uma ficha técnica completa e as restantes folhas devidamente preenchidas.

Por forma a confirmar a aplicabilidade deste documento, o mesmo foi preenchido para os tltimos 5 novos
produtos da empresa. Para tal foi necessario ndo so consultar as informacoes atualizadas do processo de
desenvolvimento de cada um dos produtos, mas também os documentos obsoletos, permitindo assim
registar num Unico documento as varias ac¢oes resultantes do processo evolutivo.

Tao importante é o registo e comunicacdo das especificacdes, como também & processo de desen-
volvimento das mesmas, devendo ter em conta a sua viabilidade na pratica. Como tal, o processo de
desenvolvimento e/ou modificacdo de um produto devem estar bem sustentados e pormenorizados ou,
caso contrario, a retificacdo dos mesmos pode resultar em perdas economicas, de tempo e de recursos.

3.2.4 OQutras Atividades

Adicionalmente ao trabalho desenvolvido no ambito da implementacao da norma IFS Food na Paniprado
- Panificadora do Prado, Lda., existiu a possibilidade de desempenhar outras atividades que vao passar a
ser descritas brevemente de seguida.

Durante o tempo despendido nas instalacdes, teve-se a oportunidade de participar em duas analises
sensoriais, envolvendo um total de trés produtos. Os resultados das mesmas permitiram tirar algumas
conclusdes, nomeadamente no que diz respeito a aplicabilidade do modelo intitulado "Questionario da
Analise Sensorial”.

O primeiro formato idealizado consistia numa Unica linha horizontal de 15 cm em cujos extremos
encontravam-se os limites dos parametros analisados no produto. Consequentemente, os provadores
apresentavam total liberdade para marcar a linha em funcao da sua avaliacdo ao produto e, ao nao se
conseguir ter nocado das medidas exatas ao longo da linha, podia induzir ao erro em algumas situacdes. O
novo formato, apresentado na seccao de Analise do Produto e do Processo, teve em consideracao estas
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observacdes, resultando na substituicao da linha continua numa sequéncia de circulos distanciados por 1
cm.

Paralelamente foi possivel acompanhar um processo de otimizacao da receita de um produto da empresa,
apos ter-se deparado que a composicao da matéria-prima principal desse produto tinha sido ligeiramente
alterada através dos resultados de analises laboratoriais externas, influenciando nas propriedades finais do
produto em causa. Esta atividade incluiu a realizacéo de testes, que permitiram o acompanhamento do
processo de producao desse produto, através dos quais se pretendia reajustar a composicao do produto,
bem como encontrar o novo bindmio 6timo de temperatura-tempo de cozedura.

De forma a comprovar que o mesmo n&o estava a acontecer com mais nenhuma matéria-prima, decidiu-
se efetuar uma avaliacdo dos fornecedores, em cujo processo colaborou-se através da comparacao das
fichas técnicas que a empresa possuia das matérias-primas com as novas que foram proporcionadas pelos
fornecedores, em termos de composicao, alergénios e informacdes nutricionais. Efetivamente verificou-se
gue 0 mesmo estava a acontecer em outras matérias-primas, tendo sido listadas todas as incidéncias. Para
resolver esta situacao, efetuaram-se analises laboratoriais aos produtos e, com base nas informacdes dos
correspondentes boletins analiticos, correcdes das fichas técnicas dos produtos finais foram realizadas.

3.3 Jolefilo - Produtos Alimentares, lda.

A Jolefilo - Produtos Alimentares, Lda. iniciou atividade em 2006, com a fabricacdo de produtos alimen-
tares ultracongelados, reconhecidos através do logotipo que os acompanha e que se encontra ilustrado na
Figura 22.

Jolefilo

Produtos
Alimentares

Figura 22: Logotipo da empresa Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda. [62].

Com sede no concelho de Vila Nova de Famalicdo, a empresa distribui os seus produtos até varios
concelhos de Portugal tendo, ao mesmo tempo, iniciado o processo de exportacao para alguns paises de
Europa. Por conseguinte, um dos seus principais objetivos é continuar para alargar a exportacao a mais
paises europeus e a outros continentes [62].
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A empresa caracteriza-se por fabricar alimentos com recurso a receitas e sabores tradicionais, diferen-
ciados e inovadores promovendo a diversidade gastronémica, satisfazendo os mais elevados requisitos e
expectativas dos diferentes consumidores e, por fim, apostando na qualidade e seguranca alimentar dos
seus produtos. Entre os produtos mais destacados encontram-se os bolinhos de bacalhau, os risséis de
carne, de camarao, de frango, de atum e de queijo e fiambre, e os croquetes de carne [62].

Para atingir tais padroes a empresa implementa as melhores praticas operacionais que permitem criar
uma cultura de otimizacao e qualidade entre todos os colaboradores e estimular a melhoria continua dos
diversos processos que suportam a atividade da empresa [62].

A titulo de exemplo, em 2020, a Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda. concluiu um projeto consistindo
na construcdo de uma nova unidade industrial destinada a transformacédo e comercializacdo de produtos

da pesca e aquicultura. Entre os resultados atingidos destacam-se os seguintes [62]:

¢ Aumento da competitividade da empresa nos mercados nacional e internacional, incluindo a Suica
e EUA;

¢ Aumento do volume de producao para 390 toneladas, das quais 130 séo destinadas a exportacao;

e (Criacao de 11 postos de trabalho, somando um total de perto de 40 empregados.

No presente, e ja a pensar no futuro, a Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda. pretende ndo s6 apostar
no desenvolvimento de novos produtos, como é o caso da marca introduzida recentemente, Tentacdes do
Chef que conta com todo 0 know-how e qualidade da Jolefilo e em colaboracdo com reconhecidos chefs
de cozinha, mas também na amplificacdo do setor onde se inserem, de apenas comercializar produtos
ultracongelados a oferecer também pré-cozinhados congelados [62].

Por forma manter o ritmo de evolucéo, desimpedir-se de possiveis obstaculos durante o processo de ex-
pansao nos mercados internacionais e, ao mesmo tempo, assegurar a qualidade e seguranca dos produtos
que fornecem por meio de um referencial internacionalmente reconhecido, a empresa a Jolefilo - Produtos

Alimentares, Lda. tomou a decisdo de implementar a IFS Food nas suas novas instalacoes fabris [62].

3.3.1 Setor dos Congelados

A cadeia de producdo de géneros alimenticios, nomeadamente na industria de produtos congelados, é
regida por rigorosos padrdes em termos de higiene e seguranca alimentar como consequéncia da exigéncia
de manutencdo de determinadas condicdes para impedir a contaminacdo dos alimentos por quaisquer
microrganismos patogénicos e protegé-los dos perigos previstos nas instalacoes [63].

A particularidade neste tipo de industria é precisamente a existéncia da cadeia de frio como forma de
conservacao e preservacao dos alimentos, uma vez que € o processo de congelacao e/ou ultracongelacao
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a que os produtos sdo submetidos que os torna, do ponto de vista microbioldgico, extremamente estaveis
[63].

Tal deve-se ao facto de que a temperatura é um dos fatores ambientais que mais afeta a atividade e o
crescimento microbiano, sendo possivel diferenciar trés tipos de atuacao do frio [64]:

¢ |nibe ou retarda a atividade das enzimas microbianas e dos alimentos;
* |nibe ou retarda a velocidade doutras reacbes quimicas nao enzimaticas;

¢ |nibe ou retarda o crescimento dos microrganismos.

Embora a conservacdo pelo frio tenha a vantagem de preservar grande parte do valor nutritivo e orga-
nolético dos alimentos, tem a desvantagem de nao eliminar 0os microrganismos nem a acao nociva das
toxinas, pelo que sempre que a temperatura se torne favoravel, retomam a atividade [65]. Para ultrapassar
este problema e otimizar a conservacéo dos alimentos pelo frio, deve-se respeitar os seguintes principios
enunciados por Monvoisin [64]:

* S0 os alimentos séos e de boa qualidade devem ser sujeitos a acédo do frio;
¢ (s alimentos devem ser submetidos a acdo do frio 0 mais rapidamente possivel apds a producao;

¢ Os alimentos devem ser mantidos ininterruptamente numa rede de frio até ao consumidor.

A congelacdo, mais especificamente, € um processo de conservacao no qual duas mudancas de fase
ocorrem simultaneamente, a primeira consiste na conversao de quase a totalidade da agua liquida livre
dos alimentos em gelo e a segunda corresponde a sublimacédo da agua gelada superficial [66]. Com
isto, a congelacao visa a estabilizar microbiologicamente os alimentos, conferindo-lhes um aumento da
durabilidade [67].

No entanto, as reacdes enzimaticas e as oxidacées quimicas prosseguem lentamente as temperaturas de
congelacao dos alimentos e, a longo prazo, estas reacdes provocam a reducao da qualidade organolética
dos alimentos [65]. A oxidacdo quimica dos lipidos (ranco), dos pigmentos (descoloracdo ou escureci-
mento) ou dos aromas (perda de sabor) sdo algumas das reacOes responsaveis pela deterioracdo lenta dos
alimentos [64].

E por esta razao que, terminando a producdo, o armazenamento e distribuicdo dos bens alimentares
pereciveis deve fazer-se com total controlo e rastreabilidade sobre as temperaturas dos produtos através
de:

¢ Equipamentos intermédios (portas, portdes, foles de estanquicidade, plataformas niveladoras, em-
pilhadores etc.) que permitam manter as temperaturas durante a passagem e transferéncia dos

produtos alimentares, flutuando apenas nos valores previstos nas excecdes aos regulamentos;
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* Meios de transporte de temperatura dirigida através do Accord relatif aux Transports interna-
tionaux des denrées Périssables (ATP), termografos (data loggers), termometros e o codigo
de boas praticas.

Para além da temperatura, a humidade relativa também se apresenta como um dos parametros criticos
principais na cadeia do frio uma vez que quanto mais baixa € a mesma, maiores sao as taxas de perda de
peso, representando este fendmeno um prejuizo para a empresa [68].

Para reduzir esta taxa, a humidade relativa deve ser mantida elevada. Porém, nestas condicdes, mesmo
pequenas mudancas na temperatura podem resultar na condensacao de humidade no produto, uma con-
dicao favoravel para o crescimento de organismos que ocasionam podriddo [69].

A quantidade de humidade presente numa camara ou espaco refrigerado depende das carateristicas do
ar circundante, do nivel de infiltracao deste pelas portas ou por fendas existentes na envolvente isotérmica,
a humidade presente nos produtos e nas suas embalagens, a humidade existente nos pavimentos e reves-
timentos, a permeabilidade da envolvente, as pessoas, a presenca de lampadas e motores elétricos e os
equipamentos de estiva [68]. A procura de equipamentos eficazes limitadores dessa permutacao, constitui,
portanto, uma preocupacao essencial dos engenheiros projetistas e dos operadores das instalacoes.

Outros aspetos relevantes a ter em consideracao durante o processo de congelacdo sao:

¢ Contaminacao quimica (diéxido e monoxido de carbono, compostos organicos volateis, formaldeidos)
ou microbioldgica (particulas em suspensao, bactérias, fungos, esporos etc.) do ar interior;

* Fugas dos refrigerantes, podendo os mesmos apresentar um perigo para a salide segundo a classi-
ficacao na norma americana ANSI/ASHRAE 34 publicada em 2001;

* Qutros incidentes/acidentes, como é o caso das falhas da luz, poderéo igualmente fazer perigar a
seguranca do alimento sujeito a um processo de refrigeracao pelo que deverao sempre ser investi-
gadas todas as possiveis ocorréncias.

Apesar das variantes e dificuldades a controlar no setor dos congelados, desde 2019 este tem apresen-
tado uma evolucao positiva, devido ao bom desempenho das vendas ao exterior e, ao mesmo tempo, por
estar alinhado com as principais tendéncias do mercado alimentar, como é o caso da conveniéncia e a
praticidade, através da economia de tempo, conseguindo conciliar frescura, acessibilidade e seguranca
alimentar nos produtos oferecidos, sem comprometer a qualidade dos produtos e permitindo reduzir o
desperdicio dos mesmos [70; 71].

Os fatores que estdo a impulsionar este crescimento apresentam-se como uma grande oportunidade
para as empresas do ramo se atualizarem e ampliarem o seu mercado, como por exemplo, para as dietas
vegetarianas, veganas, sem gluten ou outras dietas restritivas ou mais saudaveis [72].

Quanto ao periodo de confinamento, este veio influenciar tanto positivamente como negativamente a

comercializacdo de congelados, uma vez que, por um lado, o recolhimento generalizado da populacao
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levou a um acréscimo do numero de refeicoes efetuadas no lar aumentando as vendas mas, por outro
lado, o encerramento da restauracao fez sentir um decréscimo radical das mesmas [70].

3.3.2 Metodologia

Previamente a implementacdo da norma IFS Food versdo 7 na Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda., a
mesma ja tinha sido preparada no passado para a certificacao pelo referencial ISO 22000:2005 - Sistemas
de Gestao da Seguranca Alimentar, sem sofrer posteriormente uma atualizacdo para a versdo mais recente
de 2018. Para além disso, devido a logistica envolvida na exportacdo de produtos a nivel internacional,
a Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda. possui procedimentos implementados por necessidade, e nao
pelo acompanhamento de algum documento normativo especifico, que a beneficiam a nivel interno da
organizacao, aproximando-a das atuais exigéncias no setor alimentar.

De forma a agilizar o processo de implementacédo dos requisitos da norma IFS Food, optou-se por uma
metodologia que consiste no aproveitamento dos resultados obtidos no capitulo 3.2.3, ao partir da base que
aqueles requisitos que ndo estavam implementados na Paniprado - Panificadora do Prado, Lda., certificada
pela ISO 22000:2018, também nao iam estar implementados na Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda. e
seguindo a mesma logica para os requisitos parcialmente implementados.

Posteriormente & verificacdo de ambos grupos de requisitos, prosseguiu-se a implementacdo por ca-
pitulos de requisitos da norma IFS Food, tendo sido destacados os da Gestdo de Recursos, Sistema de
Gestao da Qualidade e Seguranca Alimentar, Processos Operacionais, Medicdes, analises e melhorias, €,
por ultimo, um ultimo grupo com os requisitos remanescentes.

Com esta metodologia consegue-se, numa primeira instancia, assegurar a implementacéo e/ou comple-
mentacao de todos os requisitos que a partida, se encontram em falta ou incompletos e, posteriormente,
consegue-se verificar que os restantes também respondem as exigéncias da norma.

3.3.3 Resultados

O processo de implementacdo da norma IFS Food versao 7 na Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda. per-
mitiu identificar que aproximadamente 57 % dos requisitos que a norma apresenta encontravam-se inte-
gralmente implementados na empresa, estando classificados os restantes requisitos como parcialmente
implementados, ndo implementados ou nao aplicaveis, tal como ilustrado na Figura 23.

Relativamente aos requisitos KO, 2 encontravam-se parcialmente implementados e os restantes integral-
mente implementados, tal como também aconteceu no primeiro caso de estudo.

Desta forma, a maior contribuicdo na empresa consistiu no estudo dos requisitos parcialmente imple-

mentados e por implementar, aos quais serdo dedicados os proximos subcapitulos.
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CLASSIFICAGAO DOS REQUISITOS DA NORMA IFS FOOD 7

_J4 implementado

Parcialmente 57%

implementado
20%

Figura 23: Classificacdo dos requisitos da norma IFS Food versao 7 na Jolefilo - Produtos Alimentares, Lda.

Gestao de Residuos

A gestao eficaz de residuos é essencial para garantir a fluéncia das atividades dentro da empresa e, ao
mesmo tempo, a inocuidade dos alimentos que delas resultam. Como tal, a IFS Food introduz uma série de
requisitos que devem ser implementados na totalidade pela empresa e cuja descricao pode ser encontrada
na Tabela 11.

Tabela 11: Descricao dos requisitos relativos a Gestao de Residuos

Requisito Descricao

“Um procedimento de gestao de residuos deve estar implementado

para evitar contaminacao cruzada.”
“Todos os requisitos legais locais para descarte de residuos devem
ser atendidos.”

“Residuos de alimentos e outros residuos devem ser removidos, o
4.11.3 mais rapido possivel, das areas onde o alimento € manipulado. A
acumulacao de residuos deve ser evitada.”

4.11.1

4.11.2

Para a satisfacdo dos requisitos acima apresentados, foi alterado o Procedimento de Gestédo de Residuos
na medida em que informacdes relativas aos requisitos acima apresentados encontravam-se em falta. Mais
especificamente, no caso do 4.11.2, foi necessario fazer um levantamento dos requisitos legais locais
aplicaveis a empresa, tendo-se destacado os seguintes:

¢ Decreto-Lei n.° 73/2011 relativo aos residuos que procede a alteracdo de diversos regimes juridicos

na area dos residuos;
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¢ Decreto-Lei n.° 366-A/97, que estabelece os principios e as normas aplicaveis ao sistema de gestao

de embalagens e residuos de embalagens;

¢ Diretiva 94/62/CE, que estabelece as regras da EU para a gestdo das embalagens e dos residuos
de embalagens;

e Edital n.° 196/2006 (2.% série) — AP, que estabelece as regras a que fica sujeita a gestao de residuos
solidos urbanos, e a limpeza publica na area do municipio de Vila Nova de Famalicao;

¢ Regulamento (CE) n.° 852/2004, relativo a higiene dos géneros alimenticios, que estabelece dire-
trizes para a gestao dos residuos alimentares;

Adicionalmente foi disponibilizado o documento "Principios Gerais da Higiene dos Alimentos”, CXC 1-
1969, com o intuito de ser aplicado na pratica da empresa e no qual constatam diretrizes que permitem
complementar a informacdo nos requisitos discutidos nesta seccao.

Em concluséao, indicacdes bem definidas sobre a gestdo dos residuos gerados numa industria do sector
alimentar devem ser estabelecidas essencialmente para evitar que 0s mesmos possam ter repercussdes
nos produtos comercializados.

Higiene Pessoal

Os requisitos destinados a Higiene Pessoal na norma IFS Food que n3o se encontram ou se encontram
parcialmente implementados na empresa Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda. podem ser visualizados na
Tabela 12.

Os requisitos relacionados com a higiene pessoal, embora implementados na empresa através de Ins-
trucdes de Trabalho (orientadas, por exemplo, aos cortes e feridas, ao fardamento e a higienizacao das
mMAaos) ou por principios, ndo apresentavam uma base tedrica que os estabelecesse. Para resolver esta
situacao, decidiu-se adotar o documento "Principios Gerais da Higiene dos Alimentos”, CXC 1-1969, como
documento base, apresentando diretrizes nao sé nesta matéria, mas também em muitas outras como o
caso referido na seccdo anterior da Gestdo de Residuos.

Quanto a verificacdo periodica da conformidade com os requisitos de higiene pessoal por parte dos
colaboradores da unidade industrial, requisito 3.2.3, decidiu-se completar o Registo de Acompanhamento
a Fabrica com requisitos de higiene pessoal e boas praticas adicionais, tais como:

¢ (s colaboradores lavam e higienizam as maos nas mudancas de tarefas;
* Qs colaboradores nao comem, bebem e/ou fumam nas areas que nao sao destinadas a esse efeito;

¢ (O fardamento/roupa de protecdo esta limpo e em bom estado de conservacao;
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¢ (O cabelo/barba esta devidamente protegido;
¢ As unhas estdo limpas, curtas e sem verniz;

¢ QOs colaboradores ndo usam adornos.

Tabela 12: Descricdo dos requisitos relativos a Higiene Pessoal
Requisito Descricao
“Requisitos documentados relacionados a higiene pessoal devem estar implementados
e devem incluir, no minimo, os seguintes aspetos: cabelo e barbas; roupas de protecao
(incluindo suas condicdes de uso nas instalacdes dos colaboradores); lavagem,
desinfecdo e higiene das maos; comer, beber e fumar; acdes a serem tomadas em caso
de cortes ou ferimentos na pele; unhas, joias e pertences pessoais (incluindo medicamentos);
notificacdo de doencas infeciosas e condicdes que afetam a seguranca alimentar por meio
de um procedimento de triagem médica. Os requisitos devem ser baseados na analise de
perigos e avaliacao dos riscos associados.”

3.2.3 “A conformidade com os requisitos de higiene pessoal deve ser verificada periodicamente.”
3.2.7 “Devem existir regras de utilizacdo claramente definidas para areas de trabalho/atividades
onde o uso de luvas (em cores diferentes da cor do produto) é requerido.”

“Todos os uniformes e roupas de protecao devem ser cuidadosamente e frequentemente
lavados internamente, ou por terceiros aprovados ou pelos colaboradores. Esta decisao
deve ser justificada pela avaliacdo de riscos. Os requisitos definidos devem garantir,

3.2.9 no minimo: separacao suficiente entre roupas sujas e limpas em todos os momentos;

condicdes de lavagem definidas quanto a temperatura da agua e dosagem de detergente;

evitar a contaminacao até a sua utilizacdo. A eficacia da lavagem deve ser monitorizada
de forma adequada.”

3.2.1

Deste modo, assegura-se que 0s requisitos de higiene pessoal irdo ser avaliados mensalmente e simul-
taneamente com 0s outros parametros ja incluidos no mesmo documento, como sao as infraestruturas,
equipamentos/utensilios, limpeza e desinfecdo das instalacoes, fardamento, boas praticas, servicos de
apoio, géneros alimenticios, material de acondicionamento e embalagem, entre outras.

Relativamente ao requisito 3.2.7, embora seja exigido nas areas de producdo da empresa, 0 mesmo nao
se encontrava implementado, tendo sido necessario o desenvolvimento da Instrucao de Trabalho ‘Diretrizes
para a utilizacao de luvas’ apresentada na Figura 24, com as principais regras de utilizacdo das luvas pelos
colaboradores.

Por ultimo, foi preciso recorrer ao Plano Analitico da empresa para poder satisfazer totalmente o requisito
3.2.9, estabelecendo uma analise de superficie anual especifica para as fardas, por forma a monitorizar a
eficacia de lavagem das mesmas pelos colaboradores através da contagem de microrganismos totais (30
°C) e a contagem de enterobacteriaceas.

Em suma, é de salientar que os responsaveis pelo resultado obtido em cada um dos produtos produzidos
e expedidos pela empresa sdo os proprios colaboradores, 0s quais tm um contacto direto com os mesmos

ao longo do seu percurso pelo processo produtivo. Como consequéncia, incongruéncias relativas a higiene
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‘ ifm filo ‘ Diretrizes para a ufilizagio de luvas ‘

Nas dreas de trabalho/atividades onde é requerida a utilizagéo de luvas:

+ Antes e depois do uso das luvas, as mdos devem estar

Jas e desil e secas;

+ As luvas devem ser subsfituidas aquando da interrupgdo ou

mudanga de tarefa;

+ Aquando da colocagéio das luvas, deve-se fazer uma inspegéo visual para verificar que

se encontram em bom estado.

+ N&o devem ser usadas luvas em mau estado fisico, isto &,

rasgadas ou deferioradas e as mesmas devem ser

N
descartadas de imediato; )

* As luvas descartaveis néo devem ser reutilizadas; l

w

* Durante a remogdo das luvas, néo deve ser tocada a parte exterior da segunda luva a

retirar com a m&o nua. Segurar com o lado de dentro da luva.

Figura 24: Instrucao de Trabalho contendo as diretrizes para a utilizacao de luvas.

pessoal dos colaboradores apresentam uma elevada probabilidade de resultarem em ocorréncias e nao con-
formidades nos produtos finais, através de reclamacoes, devolucdes, entre outras, que, simultaneamente,
danificam a reputacdo e imagem da empresa.

Desta forma, € relativamente facil concluir que a conformidade diaria para com os requisitos de higiene

pessoal pelos colaboradores é imprescindivel em qualquer industria do setor alimentar.

Analise HACCP

As informacdes relativas ao Sistema HACCP abrangem aproximadamente vinte requisitos da norma IFS
Food sendo que, alguns dos mesmaos, por se tratar de um referencial diferente, ndo se encontram integral-
mente implementados na empresa. Estes foram discriminados na Tabela 13, junto com a sua descricéo.

No que diz respeito a descricao do produto, optou-se por responder ao requisito complementando varios
documentos ja existentes na empresa, sendo estes as Fichas Técnicas de cada produto e as Instrucoes de
Trabalho relativas as especificacées dos mesmos, juntamente com o Dossier de Produtos que foi desenvol-
vido.

A razédo desta decisao baseia-se no facto de as Fichas Técnicas, que é onde se encontram a maior parte
das informacdes exigidas no requisito 2.2.3.1, sdo documentos orientados para o cliente e/ou consumidor
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Tabela 13: Descricao dos requisitos relativos a Analise HACCP
Requisito Descricao
“Descricao do produto:
Deve haver uma descricdo completa do produto, incluindo todas as informacdes relevantes
sobre a seguranca do produto, tais como: composicéo; caracteristicas fisicas, organoléticas,
quimicas e microbiolégicas; requisitos legais para a seguranca alimentar do produto;
métodos de tratamento, embalagem, durabilidade (vida de prateleira); condicdes de
armazenamento, método de transporte e distribuicao.”
“Construcao do fluxograma:
Deve existir um fluxograma para cada produto, ou grupo de produtos, e para todas as variacdes
2.2.3.3 dos processos e subprocessos (incluindo retrabalho e reprocesso). O fluxograma deve ser datado e,
apos a determinacédo das medidas de controlo, cada PCC e demais medidas de controlo devem
ser claramente identificados. Em caso de qualquer alteracao, o fluxograma deve ser atualizado.”
“Confirmacao do fluxograma no local:
2.2.3.4 Os representantes da equipa HACCP devem verificar o fluxograma, por meio de verificagdes no local,
em todas as etapas e turnos. Alteracdes no fluxograma devem ser realizadas, onde apropriadas.”
“Conducao da analise de perigo para cada etapa:

Uma analise de perigo deve ser conduzida para todos os perigos fisicos, quimicos (incluindo radioldgicos
e alergénicos) e bioldgicos possiveis e razoavelmente esperados. A analise deve incluir também os perigos
2.2.3.5 relacionados aos materiais em contato com os alimentos, materiais de embalagem e perigos relacionados

ao ambiente de trabalho. A analise de perigos deve considerar a probabilidade de ocorréncia dos perigos
e a severidade de seus efeitos adversos a satde. Devem ser consideradas medidas de controlo especificas

que devem ser aplicadas para controlar cada perigo.”

“Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC:
2.2.3.7 Para cada PCC, devem ser definidos e validados os limites criticos apropriados de forma a identificar
claramente quando um processo esta fora de controlo.”

2.2.3.1

g, como consequéncia, deve-se ter em conta que o excesso de informacao pode dificultar a sua leitura e o
seu entendimento. Para além disso, existe um conjunto de informacdes, como as especificacdes sobre o
processo produtivo, entre outras, que ndo sao relevantes para os mesmos.

Desta forma, aquelas informacdes que ndo se encontram nas Fichas Técnicas dos produtos nem nas
Instrucdes de Trabalho foram incluidas no Dossier do Produto, nomeadamente, os requisitos legais para a
seguranca alimentar do produto, os métodos de distribuicdo para o cliente e as embalagens empregues,
entre outras informacdes adicionais. A estrutura que este documento adota para cada um dos produtos
da empresa ¢ a apresentada no Anexo G.

Quanto as Instrucdes de Trabalho, a empresa ja possuia um documento com as especificacdes na pro-
ducdo (correspondente com as receitas), tendo sido necessario apenas a sua codificacdo. Paralelamente
foi elaborada outra Instrucédo de Trabalho apresentando as caracteristicas fisicas dos produtos no embala-
mento, tal como é também exigido pelo requisito 2.2.3.1, e cuja estrutura assemelhasse da apresentada
no Anexo F.

Relativamente a construcéo do fluxograma, este, de acordo com as disposicdes apresentadas pelo re-
quisito 2.2.3.3, encontrava-se incompleto e desatualizado, uma vez que nao contava com uma varia¢do do
processo especifica para o caso dos panados de frango, de peru e de porco, para além de nao abranger
0s novos tipos de produtos comercializados pela empresa que envolvem uma etapa adicional de fritura.
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Por conseguinte, e para dar um maior seguimento as revisoes e alteracoes que sao efetuadas no fluxo-
grama presente no Plano HACCP e, simultaneamente, para o cumprimento do requisito 2.2.3.4, elaborou-
se uma tabela com o formato apresentado na Figura 25, que permite anexar o registo aquando da revisdo
do fluxograma, identificar a conformidade ou nao conformidade do mesmo, assim como confirmar a sua

posterior alteracéo no caso negativo e, por fim, registar o responsavel pela acao.

ﬂao}ghlo Construgéio do fluxograma e confirmagdo do mesmo no local
Conforme Confil do de alt 1
Agido Fluxograma Data Registo o e o Responsavel
Sim Néo do fluxograma

Figura 25: Registo das informacdes sobre a construcéo e confirmacao no local dos fluxogramas.

No caso do requisito 2.2.3.5, e por exigéncia de outros requisitos da norma IFS Food que nao se en-
contram apresentados nesta seccao, levantou-se a necessidade de completar em algumas das etapas os
perigos quimicos relacionados com a falta de mencéao aos alergénios presentes por contaminacao cruzada
no rotulo e acrescentar os relacionados com a contaminacao com restos de alimentos e/ou bebidas intro-
duzidos do exterior, cuja analise assemelha-se com a descrita no ponto ‘Mitigacao de riscos de alergénios’
do caso de estudo anterior.

Ja para o cumprimento do requisito 2.2.3.7 foi preciso realizar uma pesquisa de referéncias que justifi-
cassem e validassem os limites criticos para cada PCC e PRO identificado. A maior dificuldade encontrada
neste passo foi encontrar uma bibliografia para o PCC 2, relativo ao perigo de contaminacao por micror-
ganismos patogénicos (Salmonella, E.coli, etc.) durante a etapa de arrefecimento no abatedor de
temperatura, cujo limite critico de temperatura interna estabelecido do produto é de 10 °C em 2 horas, tal
como justificado por CAC/RCP 46-(1999) Code of Hygienic Practice for Refrigerated Packaged
Foods with Extended Shelf Life [73].

Um Sistema HACCP abrangente permite ter um controlo sob qualquer situacao que possa pér em perigo
a conformidade do produto e que possa constituir um risco maior para a saude dos consumidores. Porém,
para que 0 mesmo seja totalmente eficaz, este deve-se encontrar completo, atualizado e deve considerar
todas as situacdes, mesmo que seja numa abordagem tedrica por nao existir historial das mesmas na

empresa.
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Aquisicao

O controlo do processo de aquisicao deve a sua importancia ao facto de se tratar da primeira etapa no
fluxograma de producao de todos os produtos da Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda., cujo éxito ou nédo
vai ter repercussao no processo inteiro. Tendo isto em consideracao, os requisitos que mais sobressaem

nesta secdo sao os descritos na Tabela 14.

Tabela 14: Descricao dos requisitos relativos a Aquisicao
Requisito Descricao
“A empresa deve controlar os processos de aquisicdo para garantir que todas as matérias-primas,
produtos semiacabados, materiais de embalagem e servicos de origem externa, que tém
impacto na seguranca alimentar e na qualidade do produto, estejam em conformidade
com os requisitos definidos.”

“Um procedimento para a aprovacdo e monitorizacdo de fornecedores (internos e externos) deve estar
implementado. O procedimento deve conter critérios de avaliacdo claros, tais como: auditorias
realizadas por uma pessoa com experiéncia e competente; certificados de analises;
confiabilidade do fornecedor; reclamacdes; padrdes de desempenho requeridos.”

“As matérias-primas, produtos semiacabados e materiais de embalagem adquiridos devem ser verificados de
acordo com as especificacdes existentes e, em relacao a sua autenticidade, justificada pela avaliacao de riscos.
0 cronograma dessas verificagdes deve levar em consideracdo, no minimo, riscos definidos para a seguranca
alimentar e a qualidade do produto. A frequéncia e / ou ambito da amostragem deve ser baseada em: o
impacto das matérias-primas, produtos semiacabados e materiais de embalagem nos produtos
acabados e o status do fornecedor.”

“Os servicos adquiridos devem ser verificados de acordo com as especificacdes existentes. O cronograma dessas
445 verificacdes deve levar em consideracdo, no minimo: os requisitos de servico definidos; o status do

fornecedor (de acordo com sua avaliacao); o impacto do servico nos produtos acabados.”

4.4.1

4.4.2

4.4.4

Por forma a implementar por completo o requisito 4.4.1, foram definidos requisitos a verificar na aquisi-
cao de qualquer matéria-prima e material de embalagem por forma a comprovar a sua conformidade. Tais
informacdes foram disponibilizadas no formato de uma Instrucdo de Trabalho, ilustrada na Figura 26, e o
registo correspondente é realizado num Modelo ja existente na empresa e no qual apenas foi necessario
completar os topicos a verificar no momento da rececdo. O resultado destas alteracdes pode ser consultado
no Anexo H.

Adicionalmente, empresa Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda. ja possuia até a data um Procedimento
e respetivos Modelos para a Qualificacao e Avaliacao dos Fornecedores, tanto das matérias-primas, como
dos materiais de embalagem e dos servicos de apoio.

A principal diferenca entre os documentos de Avaliacao e Qualificacdo de fornecedores é que no primeiro
caso é o Responsavel de Qualidade quem preenche o documento com base nas informacdes que possuli
de cada fornecedor e com uma periodicidade anual, enquanto que, no segundo caso, o documento é
preenchido tendo por base as respostas dos fornecedores a um questionario previamente enviado a cada
trés anos.

Como resultado, para conseguir implementar por completo o requisito 4.4.2, so foi necessario introduzir
os critérios descritos pelo mesmo e que se encontravam em falta no Modelo de Avaliacao de Fornecedores,
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sendo estes: as auditorias realizadas e a confiabilidade do fornecedor. Um exemplo da estrutura que segue

este documento para os fornecedores de matérias-primas encontra-se ilustrada no Anexo |.

No momento da recegdo da matéria-prima e do material de embalagem, o responsével deve preencher o

MJol031 seguindo as seguintes indicagdes:

ssinatura do responsvel pe o da mercadoria;

Lote: colocar o lote do produto recebido (caso aplicavel);
Validade: colocar a validade do produto recebido (caso aplicével);

o Temperatura (°C): colocar a temperatura do produto (caso aplicavel);
o Conforme ou Néo Conforme: selecionar a opgdo com base no 2° ponto;

o Observages: colocar as observagses necessérias (caso aplicavel).

2° Parametros a verificar no momento da recegéo:

o Limpeza do veiculo: o veiculo deve estar devidamente higienizado e o responsével pela descarga deve

apresentar-se em bom estado geral de higiene ps

o Embalagem do produto: deve estar em bom estado, sem vestigios de [ ter sido aberta, sem estar amassada ou

partida, sem estar ressoad

eve ser legivel, conter o nome do produto, data de validade, lote, nome do

toda entrada d:

resenga de pragas, bolores, etc.;

agdio: 0 a 5 °C, ou conforme indicagdes especificas do produto;
= Congelados: -18 @ -25 °C, ou conforme indicag5es especificas do produto;

= Temperatura ambiente.

Com base nesta avaliagéo considera-se:

«  conforme se o produto obedecer a todos os requisitos;

« ndo conforme se um dos requisitos falhar.

2° Se o produto estiver néo conforme deve ser preenchido o campo das observagdes, obrigatoriamente,

indicago do mofivo d

caso algum dos produtos esteja ndo confors

@ o registo da ocorréncia no modelo das

2 Conformidades (M.Jol040).

Figura 26: Instrucao de Trabalho contendo as diretrizes para a rececdo de matéria-prima e material de embalagem.

Para que o registo cumpra com a sua funcao plenamente, é necessario determinar previamente a pon-
deracdo (%) associada a cada um dos critérios avaliados em funcédo da sua importancia e relevancia para a
empresa. Posteriormente, dever-se-a proceder a atribuicdo de uma pontuacdo (entre 1 e 5), com base nas
orientacdes descritas no Procedimento de Avaliacdo e Qualificacdo dos fornecedores para cada critério.

A célula relativa a Avaliacdo sera preenchida automaticamente com base nas classificacoes, tal como
a célula do Risco Associado que apresentara uma cor vermelha, amarela ou verde em funcdo do risco
elevado, moderado ou baixo. Com base nestas ultimas informacoes, e caso seja necessario, o Responsavel
de Qualidade tera de determinar acbes adequadas a adotar.

Ja para a implementacéo do requisito 4.4.4 foi desenvolvido um Procedimento denominado de Controlo
das Aquisicoes que define a metodologia a seguir para as atividades realizadas mensalmente destinadas
a verificacao das matérias-primas e materiais de embalagem quanto a conformidade com as suas especi-
ficacdes pré-definidas, a sua autenticidade e adequabilidade para incorporacdo dos mesmos nos fluxos de

producao da empresa.
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Por sua vez, a verificacdo dos servicos adquiridos de acordo com as especificacdes existentes, tal como
solicitada pelo requisito 4.4.5, foi calendarizada de forma a ser realizada anualmente, aquando da Ava-
liacdo dos Resultados Individuais de Verificacdo da geréncia da empresa. Esta avaliacao é realizada em
reuniao, na qual é preenchido um modelo contendo as seguintes informacdes para cada um dos topicos
abordados: uma analise do topico em causa, uma avaliacao da eficacia/conformidade do mesmo e acoes
a implementar para o seu aprimoramento/correcao no ano consecutivo.

Em suma, a etapa de ‘Aquisicao’ ndo sé envolve o ato fisico, como também deve compreender a cer-
tificacdo de que os produtos entregues, a priori, cumprem com as especificacoes e estao conforme o
solicitado e, a0 mesmo tempo, a confirmacao da continuidade de tais condicdes a posteriori. Os servicos
externos adquiridos também merecem atencao neste sentido pois, mesmo que as atividades sejam desem-
penhadas por pessoas competentes da area, a propria empresa deve responsabilizar-se do entendimento
e acompanhamento das mesmas.

Paralelamente as medidas anteriormente descritas, o processo de avaliacdo e qualificacdo de forne-
cedores mostra-se de elevada importancia ao garantir que os mesmos sdo monitorizados quanto a sua
conformidade com determinados requisitos pré-definidos, uma vez que todos eles tém impacto na quali-
dade e seguranca dos produtos finais que a Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda. oferece.

Defesa Alimentar

Defesa alimentar € o dominio da protecdo do sistema alimentar que se ocupa da prevencao de adulteracoes
ou contaminacdes intencionais dos alimentos que os tornem prejudiciais a satude [74].

O Plano de Defesa Alimentar é o principal documento do sistema de defesa alimentar que garante o
fornecimento de produtos de qualidade e isentos de contaminacdes cuja ocorréncia natural &€ improvavel,
um ambiente de trabalho seguro para os funcionarios, a protecdo da empresa e o aumento do grau de
preparacdo e da capacidade de resposta perante uma situacao de crise [74].

A norma IFS Food apresenta, neste dominio, trés (3) requisitos que ainda nao se encontravam imple-
mentados na empresa e cujas descricdes estao apresentadas na Tabela 15.

Tabela 15: Descricao dos requisitos relativos a Defesa Alimentar
Requisito Descricao
“As responsabilidades pelo plano de defesa dos alimentos devem ser claramente definidas. Estes responsaveis
devem ter conhecimento e formacao especificos adequados e deve existir o total comprometimento da direcéo.”
“Um plano e procedimento de defesa de alimentos deve ser desenvolvido com base na probabilidade e
ser implementado em relacdo as ameacas avaliadas. Este deve incluir: requisitos legais; identificacao de
6.2 areas e / ou praticas criticas e politica de acesso pelos funcionarios, visitantes e terceiros; quaisquer
outras medidas de controlo apropriadas. O plano de defesa dos alimentos deve ser revisto pelo menos uma
vez por ano e atualizado quando apropriado.”
“0 teste sobre a eficacia do plano de defesa dos alimentos e as medidas de controlo relacionadas
devem ser incluidos na auditoria interna e no plano de inspe¢éo.”

6.1

6.3

69



A implementacao dos requisitos acima apresentados conduziu a elaboracéo de dois documentos, o
Modelo intitulado ‘Plano Defesa Alimentar’, que engloba os requisitos 6.1 e 6.2, e o Modelo correspondente
ao Teste de Defesa Alimentar, que pretende servir de base para o requisito 6.3.

O Plano de Defesa Alimentar foi desenvolvido pensando na sequéncia de etapas necessarias para im-
plementacao do mesmo na Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda., de forma facilitar a sua posterior edicao.
Como resultado, e tal como apresentado no indice do mesmo documento, foram diferenciados os seguintes

passos:

e Formacao da equipa de avaliacao da defesa alimentar, que inclui os responsaveis por dar conti-
nuidade ao Plano Defesa Alimentar juntamente com as respetivas responsabilidades e a funcdo

desempenhada dentro da empresa, tal como ilustrado na Figura 27.

m.]?lfﬁlo Formagéio da equipa de avaliagdo de defesa alimentar

Nome Completo Departamento/Fungdo Responsabilidades

Figura 27: Registo das informacdes da equipa do Plano de Defesa Alimentar e respetivas responsabilidades e funcao.

Entre as responsabilidades atribuidas aos responsaveis pela qualidade na Jolefilo — Produtos Alimen-
tares, Lda., destacam-se: garantir que, em caso de alguma ocorréncia que ponha em questao as
medidas de defesa alimentar, o Plano é revisto e atualizado e garantir que as medidas corretivas

sdo aplicadas com a devida frequéncia;

¢ |Informacao sobre as potenciais ameacas da empresa, onde as mesmas sdo discriminadas segundo
sejam estas relativas @ empresa e sistemas de informacao, instalacdes ou matérias-primas e produ-
tos e segundo o tipo de ameaca que representam, com base nos conhecimentos adquiridos do PAS
96 - 2017. Tal pode ser consultado no Anexo J;

* Fluxograma representativo do processo produtivo, que apresenta uma hiperligacao associada ao
Plano HACCP, por forma a evitar a repeticao da informacao;

¢ |dentificacao, avaliacao e priorizacao das ameacas na empresa, contendo as ameacas que podem
aparecer associadas a cada uma das etapas mais representativas do processo produtivo, juntamente

com as vulnerabilidades identificadas que justificam tal relacao.

Posteriormente, ¢ feito um levantamento das medidas de mitigacéo que ja se encontram implemen-
tadas, seguido da classificacdo quanto a probabilidade e gravidade de cada situacdo. Com base
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no risco resultante para cada etapa, as medidas de protecdo adicionais necessarias sao definidas
quanto ao método, frequéncia, responsavel e registo que demonstra a sua implementacao. A apli-
cacdo desta metodologia pode ser verificada através do Anexo J, onde é apresentado um exemplo

das duas primeiras etapas;

* Matriz de risco, na qual sdo pormenorizadas as consequéncias para cada nivel de gravidade consi-
derado. A matriz empregue encontra-se apresentada na Figura 28;

Matriz de Risco de vulnerabilidade as ameagas
i : ; ---

Crifica 2 3 3 3
@
=
o
"E Moderada 2 2 2 3 3
4
o
Menor 1 2 2 2 3
Insignificante 1 1 1 2 2

Raro Improvavel Qcasional Provavel Frequente

Probabilidade

Figura 28: Matriz de risco utilizada para avaliacao da vulnerabilidade as ameacas [74].

¢ Revisao periodica e melhoria, onde sao registadas quaisquer atividades de revisao, alteracao, atu-
alizacdo, melhoria e teste de eficacia que envolvam o Plano Defesa Alimentar, acompanhadas de
outras informacdes como a data, contetdo envolvido, edicdo e razdo da modificacdo do contetido
ou anexo, para o caso do teste de eficacia. A disposicdo destas informacdes pode ser consultada

na Figura 29.

ﬂ&ﬂeﬁlo Revisdo periédica e melhoria do Plano de Defesa Alimentar

Data Tipo reviséio E Conteddo envolvido Folha Edigéo Razédo modificagéio conteddo / Anexo

Figura 29: Registo das informacdes da reviséo periddica e melhorias do Plano de Defesa Alimentar.

As etapas que, apos analise através do Plano de Defesa Alimentar, classificaram-se como apresentando
um risco moderado frente as potenciais ameacas previamente identificadas foram todas aquelas incluidas

no armazenamento, processamento e a embalagem e rotulagem.
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Como resultado, medidas de protecao adicionais foram definidas, incluindo testes do sistema de alarmes
e sistema de camaras de seguranca, verificacao dos inventarios da matéria-prima, produto final e produtos
de higienizacao, controlo das aquisicdes através da analise aguando das visitas mensais aos armazéns
para verificacdo da sua conformidade, verificacdo do material quebravel e previsédo de incentivos para
os funcionarios que prontamente comuniquem incidentes que possam pdr em causa a seguranca dos
alimentos ou da unidade industrial. Medidas adicionais foram definidas também para aquelas etapas com
baixo risco como a assinatura do Termo de Responsabilidade pelos visitantes e subcontratados externos,
realizacao de simulacdes de intrusdo, realizacdo de testes para preparacao e resposta a situacoes de
emergéncia, entre outras.

No que diz respeito ao teste de eficacia do Plano de Defesa Alimentar, este inclui, em primeiro lugar,
uma contextualizacao através da descricao do tipo de teste, ameacas cobertas, intervenientes e descricao.
Posteriormente, é realizada uma avaliacdo da acao e identificacao de vulnerabilidades encontradas durante
0 mesmo e, para finalizar, sdo levantadas medidas de controlo que sejam consideradas necessarias adotar.
A configuracao deste documento pode ser consultada na Figura 30.

Data: Responsavel:

Tipo feste

Ameagas cobertas

Intervenientes

Descrigdio teste

Avaliagio da agio

Vulnerabilidades
encontradas

Medidas de controlo
a adotar

Elaborado por: Aprovado pos

Figura 30: Registo do teste de eficacia do Plano de Defesa Alimentar.
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O Plano de Defesa Alimentar, baseado na metodologia Threat Assessment Critical Control Points
(TACCP), permite colocar a geréncia da empresa na posicao de um invasor para antecipar a sua motivacao,
capacidade e oportunidade de realizar um ataque, e, de seguida, auxilia no estabelecimento de medidas
preventivas de protecdo. E por esta razdo que, para salvaguardar a integridade e salubridade dos produtos
produzidos na empresa, um Sistema de Defesa Alimentar deve estar eficazmente implementado.

Transportes

Uma vez embalados os produtos finais, estes sdo direcionados para zona de expedicao, onde serao carre-
gados nos veiculos para o efeito e transportados até os clientes. No caso da Jolefilo — Produtos Alimentares,
Lda., a empresa possui a propria frota de transportes e, por conseguinte, varios requisitos da norma IFS
Food devem ser atendidos (Tabela 16).

Tabela 16: Descricao dos requisitos relativos aos Transportes

Requisito Descricao

“As condicdes dentro dos veiculos, tais como: auséncia de odores estranhos; excesso de po;
4.15.1 umidade adversa; pragas; e bolores devem ser verificadas antes do carregamento e documentados

para garantir a conformidade com as condicdes especificadas.”
“Quando os produtos sao transportados em determinadas temperaturas, a temperatura
dentro dos veiculos deve ser verificada e documentada antes do carregamento.”
“Quando produtos sdo transportados em determinadas temperaturas, a manutencéo
da faixa adequada de temperatura durante o transporte deve ser assegurada e documentada.”

4.15.2

4.15.4

Com o intuito de responder ao requisito 4.15.1, elaborou-se uma Instrucdo de Trabalho (Figura 31)
intitulada "Controlo das condicdes dos veiculos”na qual sdo indicados todos os parametros a avaliar antes
e depois de ter concluido o transporte de qualquer produto final comercializado pela empresa.

0O registo das informacdes expostas na Instrucdo de Trabalho anterior é efetuado no respetivo Modelo,
o qual deve ser preenchido pelo comerciante sempre que realizar uma expedicdo. Os dados solicitados
neste documento podem ser consultados na Figura 32.

Como é possivel verificar na Figura 32, no Modelo do "Controlo das condi¢des dos veiculos”é também
necessario registar a temperatura do veiculo antes do carregamento e verificar que a mesma durante o
transporte nao sai do intervalo pré-estabelecido através do ticket retirado, que contém a monitorizacao da
temperatura no interior do veiculo durante o intervalo de tempo requisitado, conseguindo assim implemen-
tar simultaneamente os requisitos 4.15.2 e 4.15.4.

Realca-se, desta forma, a importancia de manter as condicoes de congelacdo dos produtos alimenta-
res mesmo durante a sua distribuicdo para conservar as suas caracteristicas iniciais e, nao sendo menos
importante, para minimizar o numero de ocorréncias de seguranca alimentar com impacto para o consu-
midor.
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O responsével pela expediggo dos produtos finalizados deve preencher o M.Jol053 seguindo as seguintes

io ao carregamento:

Figura 31: Instrucdo de Trabalho contendo as diretrizes para o controlo das condi¢des dos veiculos.

Manutencéo e Reparacéo

De forma a produzir o tipo produtos que a Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda. comercializa, sao neces-
sarios um conjunto de equipamentos especificos e criticos para garantir um elevado grau de qualidade e
seguranca alimentar. Para tal, varios requisitos, apresentados na Tabela 17, devem ser implementados.

Tabela 17: Descricao dos requisitos relativos a Manutencao e Reparacao

Requisito Descricao
“Um plano de manutencédo adequado deve ser implementado, mantido e documentado, abrangendo todos

0s equipamentos criticos (incluindo transporte) para a conformidade com os requisitos do produto.

Isso se aplica tanto as atividades de manutencao internas, quanto as dos prestadores de servicos.

0 plano deve incluir responsabilidades, prioridades e prazos.”
“Falhas e mau funcionamento das instalacdes e equipamentos (incluindo transporte) que sao

4.16.4 essenciais para a seguranca e qualidade dos alimentos devem ser identificados, documentados
e revistos de modo a permitir acdes imediatas e de modo a melhorar o plano de manutengéo.”

4.16.1

A implementacao do primeiro requisito apresentado na Tabela 17 passou pela criacdo de um Modelo, o
"Plano e Registo de Manutencado de Equipamentos”, no qual existe uma listagem de todos os equipamen-
tos nas instalacdes da empresa considerados criticos para a conformidade com os requisitos do produto,
diferenciados por zonas de producao.
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Ediggo: 01/06.21

Temperatura do | 5, \ o) 4o temperatura Conforme
veiculo antes do

Data Tipo de produto Lote(s) retirado e anexado & ol

“‘"‘(“,‘::';"""’ Guia de Transporte |  Sim Néo

Figura 32: Registo das informacdes relativas ao controlo das condi¢cdes dos veiculos.

O Modelo inclui, adicionalmente, uma calendarizacdo das manutencdes recomendadas e necessarias
segundo os respetivos manuais, e um registo das operacoes realizadas, sejam estas de carater preventiva
ou corretiva. Para a definicdo de quais as tarefas a desempenhar na manutencdo preventiva de cada
equipamento, vem como a periocidade em que devem ser executadas as mesmas, recorreu-se aos manuais
de instrucdes, identificando assim as recomendacdes e imposicdes dos respetivos fornecedores.

Nesta matéria cabe ainda salientar que nao foi encontrada esta informacéo para todos os equipamen-
tos, ou bem porque nao existam especificacdes para a manutencdo dos mesmos, ou porque provém das
antigas instalacoes e, devido a sua antiguidade o respetivo manual de instrucées nao se encontrava dispo-
nivel. Nestas situacdes optou-se por acrescentar nas tarefas uma verificacdo geral do equipamento com
periocidade anual.

Na eventualidade da existéncia de alguma falha ou mau funcionamento das instalacdes, tal situacéo
deve ser registada no Modelo das "Ocorréncias e Nao conformidades”com as informacdes disponiveis por
forma a definir um plano de acao corretivo e, deve ser tida em consideracao aquando da reuniao destinada
a Analise dos Resultados das Atividades de Verificacdo para melhoria do plano de manutencao, tal como
indicado no requisito 4.16.4.

Em conclusao, a existéncia de uma programacao adequada de manutencao permite reduzir a frequéncia
das falhas e avarias dos equipamentos uma vez que estipula os prazos para analise e ajuste especificos para
cada equipamento. Isto permite atuar essencialmente de forma preventiva, evitando chegar ao ponto de
Ser necessario uma intervencao corretiva, a qual traz maiores custos ao longo prazo e menor produtividade
pelo tempo dispendido com os equipamentos inativos.
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Analise do Produto e do Processo

Recentemente, foi identificada a necessidade de realizar analises internas na Jolefilo — Produtos Alimenta-
res, Lda. na etapa de fritura dos produtos que irdo ser vendidos pré-cozinhados.

A fritura apresenta grandes quantidades de gordura e substancias (os compostos polares) que podemos
considerar como toxicas devido a transformacao pelo calor dos acidos gordos insaturados, prejudiciais a
saude e que pode predispor ao aparecimento de doencas malignas [75].

Existe assim a necessidade de controlar a qualidade dos oleos de fritura uma vez que, mesmo que néo
aparentem qualquer sinal de degradacdo ou até com uma Unica utilizacdo do 6leo numa fritadeira que
funcione de forma deficiente, a percentagem de compostos polares pode ultrapassar o limite legal.

Foi nesse intuito que o governo portugués promulgou a Portaria 1135/95 de 15 de Setembro, que proibe
a comercializacao de alimentos preparados em 6leos que possuam uma quantidade de compostos polares
superiores a 25 % [76].

Os requisitos a satisfazer nesta matéria encontram-se apresentados na Tabela 18.

Tabela 18: Descricao dos requisitos relativos a Analise do Produto e do Processo

Requisito Descricao
“Devem existir procedimentos que garantam a confiabilidade dos resultados das analises internas,
5.6.3 com base em métodos de analise oficialmente reconhecidos. Isso deve ser demonstrado

por testes interlaboratoriais (ring tests) ou outros testes de proficiéncia.”
“Quando sao realizadas analises ou controlos internos, estes devem ser realizados de
5.6.5 acordo com os procedimentos definidos por pessoas formadas e aprovadas,
em areas ou laboratorios definidos, utilizando equipamentos apropriados.”

Por forma a implementar o requisito 5.6.3 e garantir a confiabilidade dos resultados das analises internas,
decidiu-se acrescentar um teste interlaboratorial na forma de analise externa no Plano Analitico de medicao
dos compostos polares do 6leo utilizado na etapa de fritura, com periodicidade anual.

Nas instalacdes da empresa, estas analises internas sao executadas segundo as diretrizes presentes na
Instrucao de Trabalho destinada a analise de compostos polares, a qual é possivel consultar na Figura 33.

O produto OleoTest®, no qual se baseiam as orientacdes apresentadas na figura por ter sido utilizado
previamente pela empresa, € um método de controlo da qualidade dos oleos alimentares, cujos testes
permitem avaliar os 6leos alimentares, em termos da presenca e concentracao de compostos polares [77].

De referir que a fiabilidade dos testes & comprovada continuamente através de laboratorios independen-
tes e que os testes também tém sido utilizados de forma regular por entidades oficiais (como a ASAE) em
acdes de fiscalizacdo por se manterem inalterados apos utilizacdo, o que permite a sua utilizacdo como
prova legal [77].

Assim, os testes a qualidade dos dleos alimentares apresentam-se como uma importante ferramenta
e complemento nos sistemas HACCP e de Seguranca Alimentar das empresas do ramo alimentar, sendo
obrigatérios por lei, segundo o Regulamento CE 852/2004.
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Diretrizes para a andlise de compostos polares

Aquando da realizagéio da andlise dos compostos polares na etapa de fritura o responsavel

por esta tarefa deverd proceder da seguinte forma:

O Y

Step 1 Step 2

1° Identificar o tubo registando a data e o produto no rétulo, colocar o mesmo no suporte anti-quemadura e

retirar a tampa;
2° Adicionar a amostra de Sleo quente (entre 60 e 80 °C) ao tubo até o trago indicado na parte inferior do
rétulo do mesmo e fechar com @ tampa. Caso o Sleo fique arrefega, este deve ser aquecido novamente (micro-

ondas ou banho-maria);

3° Agitar bem (30-60 segundos) até verificar uma completa dissolugéio e mistura das fases;

4° Esperar durante 2 min para deixar a reagdo ocorrer e imedi depois os coma

escala de cores fornecida;
5° Se o resultado for superior a 24 % de compostos polares (cor 5) o dleo deverd ser descartado;

6° Registar os resultados no registo de monitorizagéio dos parémetros durante a fritra da IBS e guardar o teste

realizado para referéncia futura durante 3 meses.

IT. Jol010 (00)

_

=

Figura 33: Instrucdo de Trabalho contendo as diretrizes para a analise dos compostos polares nos 6leos de fritura.
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CONCLUSOES

O trabalho desenvolvido durante o periodo em que decorreu o estagio, correspondente ao previamente
estipulado, 5 meses, permitiu satisfazer o objetivo inicialmente tracado — a implementacdo da norma IFS
Food versao 7 em duas unidades industriais, a Paniprado — Panificadora do Prado, Lda. e a Jolefilo -
Produtos Alimentares, Lda.

O estudo de diagndstico de cada uma das empresas ndo envolveu uma pré-auditoria como previsto
inicialmente, ndo tendo comprometido esta decisdo para a identificacdo da situacao existente na empresa e
a determinacao do ponto de partida. No seu lugar, realizou-se um reconhecimento do estado das empresas
em termos de referenciais normativos previamente implementados e, posteriormente, a sua comparacao
com a norma a implementar através de uma lista de verificacdo com os 278 requisitos que ela possui.

Desta forma, conseguiu-se estruturar devidamente o sistema dando cumprimento a cada um dos requi-
sitos da norma através da elaboracdo de todo o suporte documental em que eles assentam e através da
implementacédo das melhorias necessarias.

Na empresa Paniprado - Panificadora do Prado, Lda., certificada pela norma ISO 22000:2018, identificou-
se uma conformidade inicial com o 64 % dos requisitos incluidos na IFS Food versao 7, tendo resultado a
implementacao e/ou complementacao dos restantes requisitos na criacdo de 10 Modelos, 7 Instrucdes de
Trabalho e 2 Procedimentos, e na alteracao de 23 Modelos, 2 Instrucdes de Trabalho, 12 Procedimentos e
1 Manual.

Quanto a empresa Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda., preparada para a norma I1SO 22000:2005,
verificou-se uma conformidade com o 57 % dos requisitos incluidos na IFS Food versao 7, tendo resultado
a implementacao e/ou complementacao dos restantes requisitos na criacdo de 19 Modelos, 11 Instrucdes
de Trabalho e 3 Procedimentos, e na alteracao de 29 Modelos, 2 Instrucdes de Trabalho, 10 Procedimentos
e 1 Manual.

Adicionalmente a criacao e correcao ou complementacao de documentos para dar cumprimento aos
requisitos exigidos, conseguiu-se fortalecer as bases documentais e guias, adaptadas a luz do novo refe-
rencial, o que se traduziu numa oportunidade de melhoria para as empresas.
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Todas as contribuicdes, embora envolvam um processo moroso e trabalhoso para todos os envolvidos,
permitem trazer nao s6 beneficios internos ao reforcar a seguranca alimentar e melhoria continua nas
empresas, mas também beneficios ao nivel da imagem e prestigio das mesmas.

A empresa Paniprado - Panificadora do Prado, Lda. demostrou apresentar condicoes favoraveis para
a certificacdo pela norma IFS Food versao 7 no sentido de possuir dindmicas de trabalho diarias bem
assentadas. Estas permitem manter as bases do SGQSA implementadas na totalidade, facilitando as-
sim a introducao de melhorias. Para além disso, a condicao de ter sido a primeira empresa na qual
implementaram-se 0s requisitos da norma, possibilitou indiretamente 0 acompanhamento da aplicacao
dos novos processos introduzidos na empresa durante o estagio através da resolucdo de duvidas.

Quanto a empresa Jolefilo — Produtos Alimentares, Lda., manifestou estar pronta ao nivel documental,
estando assim reunidas todas as condicoes para pdr em pratica todos os processos criados quando a
empresa sentir a necessidade de obter a certificacdo pela norma IFS Food verséo 7.

De salientar que, no futuro, sera vantajoso para a empresa nomear uma pessoa experiente na area de
seguranca alimentar para ficar responsavel pela manutencao e atualizacdo do sistema.

Da mesma forma, resultara importante promover uma cultura de seguranca alimentar, com especial
realce no compromisso dos colaboradores para que todos possam entender a importancia das mudancas
gue vao ocorrer, ao comprometer os seus habitos e formas de trabalho.

Neste sentido, de entre os maiores obstaculos presenciados durante o desenvolvimento do trabalho
destaca-se o fator pandémico ao ter influenciado no desempenho das empresas, diminuindo o foco na
implementacao da norma IFS Food versao 7 em prol da recuperacgao dos retornos.

Finaliza-se este trabalho realcando o enriquecedor que o mesmo foi tanto profissionalmente, pessoal-
mente e cientificamente, ao ter facultado novos conhecimentos na implementacao deste tipo de normas e
nocdes de qualidade e seguranca alimentar, assim como também dos processos de producao de diferentes
produtos de panificacdo e da area dos ultracongelados salgados.

Apesar de o trabalho nao ter decorrido num ambiente universitario, mas sim em 3 empresas diferentes,
0 processo de aprendizagem nao cessou por se tratar de um contexto e realidade desconhecidos até a
data, tendo resultado numa experiéncia muito gratificante.
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ANEXO A- CORRESPONDENCIAENTRE OS REQUISITOS DANORMA IFS

FOOD 7 EI1S022000:2018

Requisito da norma

Requisito correspondente na norma

IFS Food 7 IS0 22000:2018
111 41,44,51,521,522e6.2.1
112 5.2.2,533,621,742e743
1.2.1 51,531e73
1.2.2 5le71l1
1.2.3 51,531e743
1.2.5 41,521e74.2
1.31 4.2
141 41,4.4,51,6.21,931,93.2,10.2e 10.3
1.4.2 51,5.21,933e10.2
143 41,713,714e93.2
2.111 5.2.2
2112 522,752e7531
2113 75.3.2
2121 75.3.1
2122 51e75.3.2
2123 75.3.2
2212 4.3
2.2.13 711
2.2.14 44,743e8.6
2.2.2.1 531e72
2.2.2.2 5.3.2
2231 8.5.1.3
2.2.3.2 8.5.14
2.2.3.3 8.5.1.5.1
2234 8.5.1.5.2
2.2.35 6.1.1,85.2.1,85.2.2.1, 852385241
2.2.3.6 8.5.2.4.1
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Requisito da norma

Requisito correspondente na norma

IFS Food 7 1SO 22000:2018
2.2.3.7 8.5.4.2
2.2.3.8,2.2.381e22384 8.5.4.3
2.2.3.8.2 8.5.4.3e838.2
2.2.3.8.3 8.5.43e809.1
2.2.39 6.1.3,8.5.4.4,8.81e89.2.3
2.2.3.10 8.8.1,9.1.2e9.2
2.2.3.11 751e8545
3.11 712e72
3.1.2 531e73
3.31,3.32e3.33 72
3.34e4ll 5.2.1
41.2,581e58.2 74.2
4211 8.5.1.3
4212 8.5.11
4213 8.5.1.2
441e448 7.1.5
442,443,445e4.46 71.6
444 8.5.1.2
447 712e716
452 8.5.1.2
418.1,4.18.3e4.18.7 8.3
5.11 9.21e9.22
512e51.3 9.2.2
514 912e9.22
531 8.1e9.11
5.34 81e9.1.2
541,542e543 8.7
571 8.9.4.2
591 89.5e84.2
59.2 89.5e841
59.3 89.5e84.2
5.10.1 8.9.21e89.4
5.10.3 8.9.43¢e10.1.1
5.111 8.9.3,10.1.1e10.1.2
511.2 6.1.2,8.9.2.4,8.9.3,101.1e10.1.2
5.11.3 6.2.1,89.3e 1011
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ANEXO B- CORRESPONDENCIAENTRE OS REQUISITOS DA NORMA IFS
FOOD 7EI1S0O/TS 22002-1

Requisito da norma

Requisito correspondente na norma

IFS Food 7 ISO/TS 22002-1:2009
2.2.35 10.2
3.2.1 13.4e13.8
3.22e324 13.8
3.2.5e3.2.10 13.6
3.2.6,3.2.7,3.28e3.29 13.4
3.41,343,344,345,3.46,347e3.49 13.2
3.4.2 56e13.3
4213 6.3e14.2
441,444,4136,4141e4.15.6 9.3
442e443 9.2
46.1 4.2
471 4.3
472 12.4
481 5.2
4.8.2 52e10.2
483 51
48.4 55
4911 4.1
49.21,49.22,49.23e49.31 53
49.3.2 53e74
49.3.3,49.41,4953e49.6.2 53
49.71 6.6
498.1,4982,4983e4.984 6.4
4909.1,499.2,499.3e4.994 6.2
49.101e49.10.2 6.5
4.10.1 8.5e1l.3
4.10.2,4.10.7 ¢ 4.10.8 11.2
4.10.3 11.3e 115
4.10.5 115
4.10.6 11.3
4.10.9 57ell2

4111,4113e 4116

7.3




Requisito da norma

Requisito correspondente na norma

IFS Food 7 ISO/TS 22002-1:2009
411.4e4.115 7.2
412.1,412.2,412.3,4.12.7,412.8, 4129 e 4.12.11 10.4
4.12.6 6.6e10.4
4131 12.3
413.2e413.3 12.2
413.4 12.6
4135e4.13.7 12.5
414.2 57e16.2
414.3 57e1l6.2
414.4 57,63e16.2
4.14.5 16.2
4151,415.2,415.3,415.4e4.155 16.3
416.1,4.16.2,4.16.4,4.16.5¢ 4.16.6 8.6
4.16.3 6.3e8.6
4171 54e82
4.17.2 8.3
4.17.3 54e8.2
4174 54
4181e4.185 14.2
419.1,419.2e4.19.3 10.3
5.3.2 14.2 eld.3
54.1 8.4
59.1e59.2 15.2
6.2 18.2
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ANEXO C-CONTROLO ANALITICO




16

ij\/ Controlo de andlises efetuadas e andlise de tendéncia das mesmas Ediggo: 01/ 05-2021

PANIPRADO

Mod.Pan027 (01)

Ponto de Amostragem
_ Faz parte do plano?
Més G o o e Maripulador Produto Alimentar Superficie Agua de consumo humano Ambiente Referéncia | Observagdes Obrenaioes T e e,
colheita <P o v da amostra | da amostra
Conforme | Néo conforme | Conforme Nao conforme Conforme e Conforme e Conforme 2 Conforme | N&o conforme
conforme conforme conforme
e | o o 0 T o T 0 0 o 0 T o T 0 T o
I #ovjo I #ioivjor I_#ovo I H#IDIV/01 I #ovjo I #oivor P #ov/or | wmoivor | wmovjor I wmiov/or |
MANIPULADOR SUPERFICIE AGUA DE CONSUMO HUMANO PRODUTO ALIMENTAR AMBIENTE
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ANEXO D - AVALIACAO DAVULNERABILIDADE A FRAUDE DOS PRODUTOS




€6

Canela Moida

Adulteragéo econémicamente motivada
devido & diferenca de pregos existentes
entre os dois tipos de canela

Pepitas de Chocolate

através da mistura de gorduras mais

baratas que a proveniente do cacau ou

substituicio do gréo de cacau por
alfarroba ou semelhante

Aglcar

a
i3
data de validade do produto, para
vender o mesmo como adequado para
© consumo humano
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ANEXO E - DOSSIER DE CRIACAO DE PRODUTO




GS6

O Descrigéio do produto
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@ Desenvolvimento da formulagéo e testes

PANIPRADO

1



L6

)

PANIPRADO

Analises laboratoriais

Correspondéncia
com o feste

Tipo andlise

Boletim Analitico

Estado

Conclusdes/Observagdes

v

Sensorial

Nutricional

. Prazo de Validade

Quimica
Armazenamento

' Migragéo
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@ Ficha técnica
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ANEXO F - ESPECIFICACOES DOS PRODUTOS




001

IT. Pan018 (00)

Produto

Produgéio

Cozedura

Receita

Muassa (9)

Tempo levedagéao*
e controlo visual

Ttorno (°C)

Tempo (min)

* A temperatura (40 °C) e a humidade (75 %) dos corredores estdo pré-estabelecidas.




10T

IT. Pan019 (00)

Produto

Embalamento

Mcozido (9)

Dimensdes (em)

Largura

Comprimento Altura

Diametro

Aspeto visual
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ANEXO G- DOSSIERDE PRODUTOS




€01

. Panados de Frango
.

I | Requisitos

legais:

‘ Vclid-k=| ‘
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ANEXO H - RECECAO DE MATERIAS-PRIMAS E MATERIAIS DE EMBALAGEM




Go1

Edigdo: o1
Jolefilo Recegéio de matérias-primas e materiais de embalagem
Riomeneares Data: 31-05-2021
M.Jol031 (01)

Temperatura Temperatura Conformidade

Fornecedor Quantidade Unidade Validade Observagdes Responsavel

medida (°C) teérica (°C) sim Néo
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ANEXO | - AVALIACAO DOS FORNECEDORES




L01

ﬂbleﬁlo’
T

Avaliagéio fornecedores de matérias-primas
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ANEXO J-PLANO DE DEFESA ALIMENTAR




601

Jolefilo

Produtos

Almentares
1.1 C
Falsificagé
1.2 Fraudadores als bn?uo
Cibercrime
Distorg&o da imagem e
13 E ios da reputagéo da
empresa
1.4 Criminosos Propagagio de

contaminagéio maliciosa

Informagdio sobre as potenciais ameagas da empresa

Funciondrios

Contaminagéo do
produto
Més préticas de
fabrico

32

Fornecedores matérias-
primas

Contaminagéio do
produto
Més préticas de
fabrico

33

Clientes

Contaminagdo do
produto
Extorséo

34

Concorréncia

Contaminagéo do
produto
Extors@o

Roubo
21 Funciondrios fixos Més préticas de
trabalho
Roubo
F
22 '::ldo::::: Més préticas de
PO trabalho
Roubo
23 Subcontratados Més préticas de
trabalho
24 Fraudadores Roubo
25 Criminosos Roubo
26 Visitantes Roubo
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Jolefilo

Produtos

Identificagdio das ameagas na empresa

Alimentares
did A e ) .
Etapa do M de profeg
N° etapa Ameaga Vulnerabilidade Mitigagao R
o uéncia esponsavel is'
processo Métod F R avel Registo
- Camaras de seguranca com cobertura do espago exterior;
- Estd sempre um funciondrio autorizado para verificar e receber as encomendas;
- Os produtos finais séo selados de forma a permitir verificar se existe ou ndo Sempre que alguém
a " Assinatura do Te d t tend:
adulteragdo do produto; R e €8 xXIemo Pretente | e ouipa de defesa M.Jol035 - Termo de
_As das ndo notificadas com danei. a4 tficacdio no esponsabilidade pelos visitantes e | entrar na drea de N »
alimentar Responsabilidade
exterior; subcontratados externos processamento da
- Todas as entregas séo verificadas em relagdo & lista de entregas programadas; empresa
- A vedagdo da entrada encontra-se sempre |- Néo sGo aceites entregas fora de horas, a nGo ser que sejam previamente
desimpedida nos horarios de trabalh dadas e que exista a presenca de uma pessoa autorizada para verificar e
- A entrada e saida é realizada apenas por |receber a carga;
21 um local para todos; - As alteragdes suspeitas nos d de carga/d: s@o d
2'2 - A verificagéo da d Go é feita d
- § aquando o veiculo j& se encontra dentro do |- As operagdes de descarga de veiculos de transporte de matérias-primas séo
R 23 . -
A e:‘:s:loa: 24 recinto; acompanhadas e verificadas de perto, com controlo de recegdo para despiste de Baixo Risco Realizar simulag@o de intrusdo Anval Eqdp: damdafesa Mleioss R;gls:"o b
pecty 2.5 - Néo sao registadas as entradas e saidas |sinais de adulteragdo (violagdo de embal ) e controlo de selagem na matéria- alimentar alimentar
2.6 de visitantes ou colaboradores externos; prima a granel;
) - Néo todos fornecedores de matérias- - Controlo de acesso de veiculos apenas apés identificagéo através da ficagd
primas e materiais de embalagens tém visual e comunicagéo do nome e empresa através da campainha;
medidas de defesa alimentar - O pessoal externo é panhado, em por um
implementadas. - Os portdes apenas permitem abertura pelo interior;
- Os veiculos dos visitantes ou colaborades externos ndo tém acesso ao interior e tem
parque junto & entrada; Controlo das aquisigdes através da
- Em caso de incidente ou suspeita, rejeita-se o produto e comunica-se ao fomecedor andlise aquando da recegdo da Em cada receghio Colaborador M.Jol031 - Recegdo de matérias-
a ocorréncia; matérias-primas e materiais de primas e materiais de embalagem
- S&o mantidos registos das saidas dos veiculos da empresa (guia de transporte) e embalagem
da receg@o de mercadorias (faturas);
M.Jol031 - Recegéio de matérias-
primas e materiais de embalagem
Verificagéo dos inventérios (matéria- Equipa de defesa M.Jol046 - lo'?;i;;::m"m;uo @ por
prima, produto final e produtos de Mensal P
higienizago) alimentar M.Jol047 - Registo da produgéo
9 s Sistema de faturagéo
M.Jol062 - Monitorizag@o stock
- b -
- O acesso aos armazéns de matéria-prima Cémaras :: §a com das dreas de N produtos de higienizagdo
e produto final néo é restrito aos processamento;
- O pessoal extemo é panhado, em p por um fi
colaboradores designados; ~
2.1 - - Controlo da recegdo das matérias-primas e materiais de embalagem quanto &
- Né&o é mantido um registo de entrada nos N ~
2.2 sua dade para identificar p ial adul antes de serem direcionados Controlo das aquisigdes através da
armazéns de matéria-prima nem de produto Risco
8 Amazenamento 23 final; aos amazéns; Moderado andilss aquando dds vistas dos Mensal ESA P.Jol018 - Controlo das adquisicdes
2.6 ° ; atéirio d duto final ndio & - Sistema de rastreabilidade matérias-primas, materiais de embalagem priméria e armazéns para verificagdo da
3.1 £ 7 MRRSES °8 RIDERS T 600 produto; conformidade das mesmas
analisado regularmente; Conts ;o d ticBes d d Ses d
- N&o é mantido um inventario de todos - ro‘- o © o © ‘
- Proibi¢do de levar itens pessoais para os armazéns e zonas de produgéo (ex.
produtos quimicos.
Testes do sistema de alarmes e Semestral Equipa de defesa M.Jol061 - Registo teste defesa
sistema de camaras de seguranga mesa alimentar alimentar
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