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Resumo

Os alimentos sao essenciais a vida humana, mas se contaminados podem
causar doenga ou mesmo levar a morte. As praticas de seguranca e
qualidade alimentar desempenham um papel essencial e de extrema

importancia nos dias de hoje.

A indastria alimentar é a principal responsavel por garantir que os
alimentos que coloca no mercado sejam seguros, proprios para consumo
humano e cumpram os requisitos regulamentares do pais/zona onde sao
comercializados. A Etanor/Penha é uma empresa do ramo alimentar que
se dedica a captacdo de agua de nascente e ao seu engarrafamento e a

producao de bebidas refrigerantes a base de fruta e extratos vegetais.

A empresasegue um rigido sistema de gestéo de qualidade e seguranca de
forma a garantir a seguranca de seus consumidores. Desta forma, a
empresa procurasempre evoluir de forma a acompanhar os mais recentes
e exigentesreferenciais de qualidade e seguranca alimentar. Neste sentido
a Etanor/Penha decidiu obter a certificacdo na FSSC 22000 e para isso
necessitou de aplicar alteracdes e melhorias a nivel do programa de gestao
de alergénios, dos servicos auxiliares, do programa de controlo de pragas
e da atualizagcdo do plano de mitigacdo da fraude alimentar. Desta forma a
empresa espera alcancar a certificagcao no referencial FSSC 22000, o qual

é reconhecido pelo GFSI.

Quando implementadas todas as melhorias propostas em cumprimento
dos objetivos definidos, este processo culminara na certificacdo da

empresa pelo referencial FSSC 22000.

Palavras-chave: FSSC 22000, seguranca alimentar, alergénios, qualidade
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Abstract

Food is essential to human life, but if contaminated will cause illness or
even lead to death. Food safety and quality practices play an essential and

extremely importantrole in today's world.

The food industryis primarily responsible for ensuring that the food placed
on the market is safe, fit for human consumption and meets the regulatory
requirements of the country/area where it is sold. Etanor/Penhais a food
company dedicated to the collection of springwater and its bottling, and to

the production of soft drinks based on fruit and vegetable extracts.

The company follows a strict quality and safety management system in
order to guarantee the safety of its consumers. In this way, the company
always tries to evolve in order to keep up with the most recent and
demandingfood quality and safety references. In this sense, Etanor/Penha
decided to obtain the FSSC 22000 certification and for that it needed to
apply changes and improvementsin the allergen management program, in
the auxiliary services, in the pest control program and in the update of the
food fraud mitigation plan. In this way the company hopes to achieve
certification in the FSSC 22000 referential, which is recognized by GFSI.

When all the proposed improvements are implemented in compliance with
the defined objectives, this process will culminate in the certification of the
company by the FSSC 22000 standard.

Keywords: FSSC 22000, food safety, allergens, quality
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1 Enquadramento

Os alimentos sdo essenciais a vida humana, mas se contaminados podem
causar doenca ou mesmo levar a morte. A histériada seguranca alimentar
é provavelmentetao antiga quantoa prépria histériada humanidade e pode
ter comecado a dar os primeiros passos com o reconhecimento de que
alguns alimentos seriam téxicos quando ingeridos e consequentemente

deviam ser evitados.

Os alimentos podem transmitir inGmeras doencas que podem ir de uma
simples dor de barriga até provocar a morte. Os principais perigos
associados sao agentes biolégicos, como as bactérias, os virus e os
parasitas, os agentes quimicos, como metais pesados, ou agentes fisicos,
presencade objetos que podem ser engolidos. Todos estes perigos podem
estar associados a doencas graves que afetam severamente as pessoas
envolvidas, doencas estas que podem ter manifestacao imediata ou mais

tardia, como por exemplo, o cancro.

As praticas de seguranca e qualidade alimentar desempenham um papel
essencial e de extrema importancia nos dias de hoje, pois ao serem
aplicadas em todas as fases do ciclode vidados alimentos sao capazes de
reduzir riscos para a salde e prevenir danos para o consumidor. No
entanto, nunca pode haver uma garantia absoluta de que os alimentos sao
100 9% seguros. E impossivel, e economicamente inviavel, testar todos os
alimentos para todos os perigos possiveis, sejam eles toxinas, adulterantes
ou pesticidas. Assim, é importante que existam, em cada pails,
responsaveis que supervisionem a seguranca alimentar, definida como uma
“certezarazoavel de nenhumdano”, e que regule quais os aditivos que sao
permitidos nos alimentos e que niveis de contaminantes inevitaveis sao
aceitaveis (Griffith, 2010).

Atualmente os mercados estdo cada vez mais globalizados, o que leva a
que as cadeias de abastecimento alimentares estejam cada vez mais

exigentes e complexas. Desta forma, a industria alimentar é a principal



responsavel por garantir que os alimentos que coloca no mercado ou que
sdo servidos em restaurantes sejam seguros, préprios para consumo
humano e cumpram os requisitos regulamentares do pais/zona onde sao
comercializados. As empresas devem considerar padrdes e normas de
seguranca alimentar, tendo em atencdo os riscos a que os seus produtos
estdo, ou poderaovir a estar, expostos e garantir que os seus produtos néao
violem os limites de aceitacao definidos pelas normas em vigor. De forma
a cumprir estas responsabilidades, a industria alimentar deve ter um
sistema de gestao que garanta a seguranca alimentar. As expectativas dos
consumidores, as estruturas juridicas e institucionais em constante
mudanc¢ae o aumento do mercado e do poder de compra formaram a base
para o desenvolvimento de vérias normas de qualidade e seguranca
alimentar, de forma a corresponder as exigéncias cada vez mais elevadas.

Exigéncias essas que se desenvolvem e transformam a medida que o

préprio conhecimento cientifico avanca (Kaferstein, 1999).

A Etanor/Penha - Producao Alimentar e Consultoria Técnica, S.A. é uma
empresado ramo alimentar que se dedica a captacao de agua de nascente
e ao seu engarrafamento, e a produc¢do de bebidas refrigerantes a base de
fruta e extratos vegetais. A empresa segue um rigido sistema de gestéo de
qualidade e seguranca de forma a garantir a seguranca de seus
consumidores. Deste modo, a empresa tem na sua atividade aplicados
diversos requisitos de varias normas do setor (IFS, BRC, etc.) e encontra-
se certificada pela ISO 22000:2018. Também se encontra certificada pela
ISO 9001 (qualidade), pela ISO 14001 (gestdo ambiental) e pela ISO 45001
(salde e segurancaocupacional), possuindo assim, um Sistema de Gestao
Integrado que traz diversos beneficios como, por exemplo, a melhoria do
desempenho organizacional e a redug¢do de custos operacionais (Etanor,
2021).

Dentro deste contexto, a dissertacao procura trazer uma contribuicao para
a area da seguranca alimentar com a aplicacdo de uma norma de gestao

da qualidade e seguranca alimentar mundialmente reconhecida.



2 Objetivos

2.1 Objetivo Principal

O trabalho desenvolvido terd como principal objetivo a implementacéao do
esquema FSSC 22000 versdo 5.1 na empresa Etanor/Penha, esquema
internacionalmente reconhecido e direcionado especificamente para o
setor em que a empresa atua, aumentando assim a eficiéncia da sua
resposta a problemas de seguranca alimentar. Deste modo, também a

empresa é capaz de aumentar o seu reconhecimento e confianca dos

mercados, principalmenteinternacionais.

2.2 Objetivos especificos

De forma a atingir o objetivo principal propuseram-se outros objetivos,
sendo estes:
e Conhecertodas as etapas do processo de embalamento de dgua de
nascente e producao de refrigerantes;

e |dentificar os requisitos do esquema FSSC 22000;

e l|dentificar se os requisitos do FSSC 22000 ja se encontram em
pratica e definir as alteracdes, quando necessarias, de forma a dar

cumprimentos ao referencial normativo.



3 Revisao Bibliografica
3.1 SegurancaAlimentar

O acesso a alimentos seguros em quantidade suficiente € um requisito
basico para a saude humana. Garantir a inocuidade dos alimentos em um
mundo altamente globalizado apresenta desafios cada vez mais dificeis, e
muitas vezes subestimados, para governos, organiza¢cdes comerciais e
individuos (Fukuda, 2015).

Os alimentos sdo um contribuidor critico para o bem-estar fisico e
psicolégico das pessoas, sendo uma grande fonte de prazer e, por vezes,
de preocupacdo. Os consumidores deparam-se com uma ampla gama de
variados produtos alimenticios a precos competitivos e portadores de
qualidade elevada e consistente. Cada alimento deve ser seguro,
esteticamente agradavel, saboroso e consistente com a imagem do
produto. As variacdes dentro do mesmo lote ou entre lotes de um produto
devem ser reduzidas ao minimo, umavez que os consumidores interpretam
as mesmas como uma indicacao de que possa ter havido falhas durante a
producao. Assim, as préaticas de seguranca alimentar sao de extrema
importancia, com particular énfase em padrdes de operacao higiénicos

muito elevados.

Atualmente, os ingredientes alimentares vém de varios paises, sendo que
cada um deles pode viajar milhares de quilémetros a partir de um campo
ou fabrica até ao seu destino. A contaminacao numa extremidade da cadeia
alimentar pode afetar as popula¢cdes do outro lado do mundo. Dada a
interacao de multiplos atores separados por grandes distancias e impactos
potencialmente atrasados, a cooperacdao multissetorial e internacional
torna-se essencial (Fukuda, 2015). Os potenciais contaminantes em
alimentos abrangem uma ampla gama de residuos, desde contaminantes
naturais (por exemplo, micotoxinas) e ambientais (por exemplo, dioxinas)
até agroquimicos (por exemplo, nitratos e pesticidas), medicamentos

veterinarios, promotores de crescimento, componentes de embalagem,



etc. Para além disso, ainda héa que ter em conta outro tipo de
contaminacdes, as microbiolégicas, que sdo um desafio ainda maior para
a seguranca dos alimentos porque microrganismos potencialmente
prejudiciais tém a capacidade de crescer rapidamente a partir de
quantidades muito baixas e proliferar no corpo humano uma vez ingeridos
(Wilcock et al., 2004).

3.2 Tipo de perigos na seguran¢a alimentar

1. Perigos biolégicos
Os perigos biolégicos podem ser introduzidos nos alimentos através do
meio ambiente (como bactérias do solo, escoamento agricola) ou através
de praticas sanitarias inadequadas e contaminacao cruzada durante o
transporte, manipulacao, processamento e armazenamento. O tipo e a
magnitude do crescimento microbiano sdo determinados em parte pela
naturezado alimento, condi¢cdes de embalagem e armazenamento (Perigos

de Origem Alimentar, ASAE, n.d.). Os perigos biolégicos podem ser:
1.1. Bactérias

As bactérias sdo microrganismos unicelulares e procariontes que existem
numa variedade de habitats. Estas podem ser de vida livre ou simbidticas

(por exemplo nas membranas mucosas de animais ou no trato intestinal).
1.2. Virus

Os virus ativos consistem em se¢des Unicas de DNA ou RNA envoltas em
uma fina camada de proteinae nao podem existir independentemente dos
seus hospedeiros vivos. Dependendo da combinacdo de DNA / RNA e do
revestimento da proteina, os virus podem ser muito infeciosos e
frequentemente patogénicos. Os virus sao tipicamente introduzidos nos
alimentos por meio de praticas de manipulacao inadequadas por pessoas
infetadas com o virus, ou seja, préaticas de higiene pessoal inadequadas, ou
por meio de ingredientes alimentares contaminados, como por exemplo a

agua.

1.3. Parasitas



Um parasita é qualquer organismo que obtém nutricao de seu organismo
hospedeiro para crescer e se reproduzir. Ao contrario dos organismos
simbidticos, que retribuem fornecendo aos seus hospedeiros outros
recursos que o hospedeironao seria capaz de encontrar, os parasitas nao

fornecem ao hospedeiro quaisquer recursos.

Outros perigos biolégicos para a seguranca alimentar que ndo pertencem
as categorias acima mencionadas incluem os prions, também conhecidos
como particulas infeciosas proteicas, que sao agentes infeciosos feitos de
proteinas. Eles sdao conhecidos por causar uma série de doencas que
afetam humanos e animais. BSE ou "doenca da vaca louca" é uma doenca
progressiva e fatal do sistema nervoso do gado. Acredita-se que a doenca
de Creutzfeldt-Jakob em humanos seja causada pelo consumo de gado
infetado com BSE. Embora a causa exata da BSE seja desconhecida, ela
estd associada a presenca de prions. Nao ha tratamento ou vacina

atualmente disponivel paraa doenca.

2. Perigos Quimicos
Os perigos quimicos ocorrem quando produtos quimicos estao presentes
nos alimentos em niveis que podem ser perigosos para os seres humanos.
A contaminacédo pode ocorrer através de varios meios:
» O ambiente (ar, solo, agua),
» Uso intencional de produtos quimicos, como pesticidas e
medicamentos veterinarios,
» Processos de fabricacao,
» Adicao de aditivos alimentares.
Mais preocupantes para a salde sdo as toxinas naturais e os poluentes

ambientais.

As toxinas que ocorrem naturalmente incluem micotoxinas, biotoxinas
marinhas e toxinas que ocorrem em cogumelos venenosos. Alimentos como
0s cereais podem conter altos niveis de micotoxinas, como aflatoxinas e

ocratoxina A, produzidas por fungos nos graos. Uma exposi¢cao de longo



prazo pode afetar o sistema imunitéario e o desenvolvimento normal ou

causar cancro.

3. Perigos Fisicos
Materiais estranhos que abrangem todos os tipos de materiais (excluindo
bactérias e seus subprodutos (toxinas), virus e parasitas) que podem ser
encontrados num alimento e que sdo inabituais a esse alimento especifico.
Esses materiais geralmente nao sao toxicos, mas estao associados a
condi¢cbBes insalubres de producdo, processamento, manipulacao,
armazenamento e distribuicdo de alimentos. Alguns exemplos de materiais
estranhos que podem ser encontrados nos alimentos sao insetos,

fragmentos de metal, pedacos de pléstico, lascas de madeira e vidro.

O material estranho pode ser considerado perigoso devido a sua dureza,
nitidez, tamanho ou forma. Pode causar laceracdes, perfuracdes e feridas
(Borchers et al., 2010), (Perigos de Origem Alimentar, ASAE, n.d.), (Lawley
et al., 2012)

3.3 Gestao da Qualidade e Seguranca Alimentar

Durante as Ultimas décadas, quando a globalizagcédo abriu novos mercados
para as empresas, as demandas dos clientes aumentaram (Oakland,
2014). Isso é algo com que todos os consumidores se podem identificar. A
gama de produtos aumentou e a escolha dos consumidores é
provavelmente baseada na qualidade e nas opinides de outras pessoas,
para alémdo precodo produto. Tornou-se assim cada vez mais importante
criar produtos de alta qualidade para aumentar a competitividade das
empresas. No livro Total Quality Management and Operational Excellence,
John S. Oakland afirma que “qualquer organizacdao compete basicamente
pela sua reputacdo”. Existem muitas definicdes de qualidade, mas todas
tém alguns recursos comuns incluidos: caracteristicas do produto,
requisitos e expectativas do cliente. Podendo isto ser compactadoem uma
frase; “Qualidade, entao, é simplesmente atender aos requisitos do cliente”
(Oakland, 2014).



O aumento da mobilidade e os incidentes mundiais que envolvem os
alimentos tem gerado um aumento do interesse, por parte dos
consumidores, em saber como o0os mesmos sao produzidos e como é
assegurada a sua seguranca e qualidade. No entanto, surtos alimentares
recentes, emtodo o mundo, tém contribuido paraum declinio da confianca
dos consumidores nas agéncias reguladoras que lidam com estas questdes
de segurancaalimentar e agricola. A procura por garantias de qualidade e
seguranca alimentar tem estimulado o setor de retalho a tentar realizar as
mesmas de forma a corresponder as exigéncias que cada vez mais lhe sao
impostas. A sua resposta passa por aplicar padrdes de gestao de qualidade
e seguranca a producao e distribuicao de alimentos. Neste campo, véarios
retalhistas, adotam e praticam padrdes muito mais elevados do que

aqueles definidos pelo governo nas suas leis (Fulponi, 2006).

A Analise de Perigos e Controlo de Pontos Criticos (HACCP) é uma
ferramenta valiosa que pode ser usada para verificar se o produtor ou
distribuidor de produtos alimentares o pode fazer com seguranca. Este tem
por base a aplicacdo de uma metodologia preventiva com o objetivo de
evitar potenciais riscos que os alimentos podem possuir para o
consumidor. A sua implementacao eficaz requer que os produtores adotem
procedimentos, de forma a verificar se o sistema HACCP funciona de forma
correta (Kotsanopoulos & Arvanitoyannis, 2017). O HACCP foi integrado
como anexo na revisdo do Cédigo Internacional Recomendado de Praticas -
Principios Gerais de Higiene Alimentar da Comissdao do Codex
Alimentarius, em 1997 sendo que atualmente o Regulamento (CE) N°
852/2004 estabelece que praticamente todas as empresas sao obrigadas
a ter o HACCP. A implementacao e manutencao do sistema HACCP pode
ser valorizada se a empresa levar em consideracao toda a experiéncia dos
demais sistemas de gestéao implementados, ou seja, se a empresa possui
outros sistemas de gestao implementados, o sistema HACCP deve ser

integrado no sistema de gestao das empresas (Teixeira & Sampaio, 2011).



O sistema serve para identificar os perigos (quimicos, fisicos e biolégicos)
e prevenir os potenciais problemas de seguranca alimentar com o fabrico,
distribuicao e utilizacdo de um produto alimentar baseando-se numa
abordagem sistematica, documentada e verificavel (Vaz et al., 2000). A
anélise dos riscos microbiolégicos tenta identificar os agentes patogénicos
nas matérias-primas, as vias de entrada dos agentes patogénicos no
ambiente de processamento, os métodos para a sua eliminacéo, e 0s
potenciais problemas com o produto acabado quando ndo é manuseado
adequadamente. O risco é uma estimativa da probabilidade de um
potencial perigo poder resultar num problema. A gravidade do problema
de seguranca alimentar resultante esta inversamente relacionada com o
nivel de risco aceitavel. A metodologia HACCP baseia-se em 7 principios,

estando eles descritos no esquema da figura 1.

Principio 1

Conduzir uma andlise de risco e identificar

Estabelecer documentagdo relativa a todos U 7 Q
i medidas de controlo

os procedimentos e registos apropriados a
estes principios e a sua aplicagdo

Principio 2

Determinar os Pontos Criticos de Controlo

Validar o plano HACCP e depois estabelecer (CCPs)

procedimentos de verificagdo para confirmar
que o sistema HACCP estd a funcionar como
previsto.

Estabelecer limites criticos validados

Estabelecer as medidas corretivas a tomar
quando a monitorizagdo indica que ocorreu
um desvio de um limite critico num PCC

Principio 4

Estabelecer um sistema para monitorizar o
controlo dos PCC

Figura 1 - Os 7 principios do HACCP.
Informacéo retirada de Codex Alimentarius, 2020.
A identificagcao de medidas preventivas que eliminem ou limitem o risco de
um potencial perigo é um objetivo primordial do desenvolvimento do plano
HACCP. As medidas preventivas podem ser implementadas em pré-
requisitos ou em pontos criticos de controlo (PCC) onde um potencial
perigo associado a um material alimentar, localizacao ambiental,

procedimento manual ou processo mecanico pode ser controlado.



O HACCP fornece, portanto, uma estrutura para avaliar os riscos ou o que
quer gque seja que possa correr mal e para pdr em pratica os controlos
necessarios para minimizar tais riscos. Antes que o HACCP possa ser
implementado, devem ser bem estabelecidos programas prévios (PPR),
tais como boas praticas de higiene, formagao de pessoal, e procedimento
operacional padrao documentado. Atualmente o HACCP é requisito em

normas internacionais de gestéo da qualidade e seguranca alimentar.

As crescentes expectativas dos consumidores, os quadros juridicos e
institucionais em constante mudanca e o aumento da concentracao do
mercado e do poder de compra formaram a base para o desenvolvimento
de normas privadas. O movimento retalhista de base no sentido da
harmonizacdo das normas de seguranca alimentar foi o primeiro passo
para uma abordagem global da gestdo do sistema alimentar. Devido ao
crescente poder de compra, estes desenvolvimentos oferecem as

ferramentas para governar o sistema alimentar global (Fulponi, 2006).

Atualmente, varias normas de gestao de seguranca alimentar séo utilizadas
na industria alimentar, incluindo padrbées que nao sdo projetados para
favorecer um determinado grupo ou pais, como a ISO (International
Organization for Standardization). As normas emitidas por esta
organizacao ndo dao instrucdes exatas sobre o que uma organizagao deve
fazer, no entanto, oferecem guias que podem ser utilizados para o
desenvolvimento e implementacao de sistemas que satisfazem certos
requisitos no que diz respeito a qualidade e a seguranca alimentar
(Kotsanopoulos & Arvanitoyannis, 2017). O nao cumprimento dos
requisitos do sistema de gestdo de qualidade e seguranca alimentar pode
ser generalizado e probleméatico pois, além de poderem afetar a qualidade,
também possuem um grande impacto na segurancaalimentar. Para além
disso, empresas identificadas como fonte de surtos alimentares podem
sofrer danos significativos na confianca na marca, perdas financeiras e,

possivelmente, faléncia (Griffith et al., 2010).
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3.4 1SO 22000

A 1ISO 22000:2005 define os requisitos para um sistema de gestao de
qualidade e seguranca alimentar eficaz e pode ser utilizada para
demonstrar a capacidade de uma organizacao para controlar os riscos de
segurancaalimentar. Pode ser implementado por organizacdes de todas as
dimensdes que estejam envolvidas em qualquer aspeto da cadeia de
abastecimento. A implementacao da ISO 22000 oferece uma vantagem
significativa as organizacdes, especialmente as de pequena e média
dimensao (Frost, 2005). Outra razdo muito importante pela qual as
empresas implementam esta norma sao os requisitos dos clientes. Tem
sido demonstrado que as exigéncias dos clientes sao uma das principais
razbes pelas quais as empresas do setor alimentar obtém a certificacao
ISO. Geralmente, as empresas consideram a certificacdo ISO como uma
ferramenta que lhes oferece uma vantagem competitiva (Mamalis et al.,
2009).

A 1SO 22000 permite as organizacdes adotar uma abordagem na cadeia
alimentar para o desenvolvimento, implementacado e melhoriada eficacia e
eficiéncia do seu sistema de gestao alimentar. Esta exige que a organizacao
considere os efeitos da cadeia alimentar em todas as suas etapas. E uma
norma de gestdo e, portanto, tem muitas semelhan¢as com outras normas
de sistemas de gestdo, incluindo, por exemplo, requisitos de politica,
planeamento, implementacédo e operacao, avaliagao de desempenho,
melhoramento e revisdes de gestdo. A ISO 22000 reforca o sistema HACCP
de inUmeras formas, nao exigindo que seja implementado um
procedimento de agcao preventiva, uma vez que o HACCP (que é um
requisito da 1ISO 22000) é por si s6 concebido para prevenir riscos de
seguranca alimentar. No entanto, é reconhecido pela ISO 22000 que
surgem novos perigos e que novos sistemas e tecnologias de controlo sao
concebidos para os controlar. Por conseguinte, engloba uma abordagem

de sistemas (atualizacao continua do sistema de gestao) para a prevencao

de novos perigos (Kotsanopoulos & Arvanitoyannis, 2017).
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Os objetivos da ISO 22000 passam por:

Harmonizar os requisitos no ambito da gestdo da seguranca
alimentar a escala global, permitindo o uso de requisitos unificados
por todas as organiza¢cdes da cadeia alimentar;

Simplificar ouso deste padrdo durante aimplementacéao de sistemas
de gestao integrados;

Melhorar a satisfacdo do cliente por meio do controlo eficiente dos

riscos para a segurancaalimentar.

Esta norma contém os seguintes requisitos, de uma forma geral:

A organizacdo deve estabelecer, documentar, implementare manter
um sistema de gestdo de seguranca alimentar eficaz e atualiza-lo
quando necessariode acordo com os requisitos desta norma;

A organizacao deve definir o objetivo do sistema de gestdo de
seguranca alimentar. O objetivo deve especificar os produtos ou
categorias de produtos, processos e locais de producao;

A organizacao deve garantir que os riscos para a seguranca alimentar
que podem ser, razoavelmente esperados, e que ocorram em relacao
aos produtos sao identificados, avaliados e controlados de forma que
os produtos da organizacao nao causem, direta ou indiretamente,
danos ao consumidor;

A organizacdo deve comunicar as informac¢des adequadas em toda a
cadeia de alimentos em relacdao as questdes de seguranca
relacionados com os seus produtos;

A organizacao deve estar preparada para situagbes de crise.

Resumidamente, a ISO 22000 é um sistema de gestdo de seguranca

alimentar que combina quatro elementos-chave, que garantem a seguranca

alimentar, ao longo de todas as etapas da cadeia de fornecimento:

comunicacao interativa, gestdo do sistema, programa de pré-requisitos e

os principios do HACCP (Nowicki & Sikora, 2007). No entanto esta norma

nao é reconhecida pelo GFSI.
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3.5 Global Food Safety Initiative

A Global Food Safety Initiative (GFSI) é o resultado da colaboracao entre
alguns dos principais especialistasem seguranca alimentar de retalhistas,
fabricantes e empresas de servigos alimentares, bem como prestadores de
servicos ativos na cadeia de fornecimento alimentar. Em maio de 2000,
apdés uma série de incidentes de segurancaalimentar, o CEO de um grupo
de retalhistas internacionais identificou a necessidade de aumentar a
seguranca alimentar, garantir a protecdo do consumidor e fortalecer a
confian¢a do consumidor. O resultado foi a GFSI, uma fundacao sem fins
lucrativos, criada sob a lei belga, que define requisitos para esquemas de
seguranca alimentar. Os membros do Conselho da GFSI sao oriundos de
grandes retalhistas mundiais. O mesmo fornece direcdo estratégica,
supervisao e suporte a missao da organizacao para a melhoria continua
dos sistemas de gestdo da seguranca alimentar e a garantiade seguranca

alimentar para os consumidores (GFSI, 2011).

Antes da criacdo do GFSI, os retalhistas e os principais compradores da
indUstria alimentar exigiam requisitos especificos de seguranca alimentar
para determinados produtos. Para provar que estes requisitos eram
cumpridos, os fornecedores de alimentos tinham muitas vezes de ter uma
série de diferentes auditorias as suas instalacdes e sistemas, um processo
que lhes custava tempo e dinheiro. Esta questao foi resolvida, em certa
medida, pela prépria industria alimentar que desenvolveu esquemas
nacionais e regionais. Embora estes tenham agregado as necessidades e
exigéncias de alguns compradores, continuaram a existir muitos casos de
fornecedores a serem auditados através de numerosos processos. Como
resultado desta duplicacdo continua de auditorias, o GFSI propos-se
desenvolver uma estrutura uniforme para as normas de seguranca
alimentar. Fé-lo, pormenorizando critérios de seguranca alimentar que
deveriam ser incorporados e implementando procedimentos comuns para
organismos de acreditacdo e certificacdo, os quais verificam a

implementacao de normas (Sansawat & Muliyil, 2011).
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Dentrodo GFSI, o benchmarking fornece a estrutura para o reconhecimento
de esquemas de seguranca alimentar e € um processo pelo qual um
esquema de seguranca alimentar e esquemas relacionados sao
comparados ao documento de orientacdo do GFSI de forma a determinar
se ha uma equivaléncia. O processo é realizado de forma independente,
imparcial e de forma tecnicamente proficiente e transparente. Esquemas
que sdo comparados com sucesso e reconhecidos tém uma base comum

de requisitos, que deve fornecer resultados consistentes quando aplicado.

Algumas das normas aprovadas pelo GFSI séo o BRC, o IFS, o SQF e a
FSSC 22000, sendo que a ultima é baseada nas normas |ISO 22000:2018,
no Programas de Pré-Requisitos (PPR’s) relevante com base nas
especificacbes técnicas para o respetivo setor (por exemplo
ISO/TS 22002-x e PAS xyz) e por requisitos adicionais exigidos pelo
préoprio referencial (Kotsanopoulos & Arvanitoyannis, 2017) (FSSC 22000,
2019).

3.6 FSSC 22000

Em outubro de 2008 foi lancado o PAS 220:2008, patrocinado pela
Danone, Kraft Foods, Nestlé, e Unilever, através da Confederacédo das
Inddstrias de Alimentos e Bebidas da Unido Europeia. Estes grandes
fabricantes tinham como objetivo a criacao de um conjunto comum de
programas pré-requisitos que pudessem ser utilizados por qualquer
empresa que desejasse estabelecer um sistema de gestao de seguranca
alimentar certificadocom a ISO 22000 (Condreaet al., 2015).

No entanto, o GFSI exigia que houvesse um esquema que trouxesse 0s dois
programas individuais (PAS 220:2008 e ISO 22000:2005) juntos, com
énfase na regulamentacdo e no cliente. Entdo, e com isso em mente, o
FSSC 22000 foi desenvolvido (Sansawat & Muliyil, 2011). Outro aspeto
chave que distinguia a ISO 22000 de outros sistemas de segurancga
alimentar que ja eram reconhecidos pelo GFSI (BRC desde 2000, IFS desde

2002, SQF desde 2004) na altura era o facto de ser uma norma de
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certificacao de sistema de gestdo e nao um sistema de certificacdo de
processo/produto. Este novo esquema, o FSSC 22000, teria, portanto, uma
maior énfase no compromisso de gestdo e melhoria continua, uma
abordagem de auditoria mais profunda, e uma integracao mais facil com
outras normas ISO, tais como a ISO 9001 ou a ISO 14001.

Uma vez que o0 novo esquema foi baseado em dois documentos
anteriormente publicados, os principais desafios eram estabelecer
requisitos adicionais, visando nao sé dar uma perspetiva mais ampla a
algumas questdes técnicas da ISO 22000, mas também introduzir novas
questdes para cumprir com os requisitos GFSI (Soares et al., 2016). Estes
requisitos adicionais tém como principais tépicos os seguintes:

e Gestdo de servigos e compra de materiais;

e Defesa alimentar;

e Prevencaoda fraude alimentar;

e Gestado de alérgenos;

e Rotulagem do produto;

e Monitorizacdo ambiental;

e Transporte e entrega;

e Armazenamento;

e Controlo de perigos e medidas de prevencdo de contaminacédo

cruzada;
e Verificacao PRP;
e Desenvolvimento de produtos;

e Requerimentos paraorganizacdes com certificacdes multi-site.

3.6.1 Programa de pré-requisitos

A novidade trazida pelo FSSC 22000 a ISO 22000 ¢é a utilizagao obrigatéria
de especificacdes técnicas para o sector, no caso da industria de bebidas,
a ISO/TS 22002-1: Programas de pré-requisitos de seguranca alimentar -
Fabrico de alimentos (Soares et al., 2016). Esta norma foca nos seguintes
requisitos (ISO/TS 22002-1:2009, 2012):

e Construcaoe disposicao dos edificios;
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e Disposicao dos locais e ambiente de trabalho;

e Fornecimentode ar, 4gua, energiae outros servi¢os;
e Eliminacaodos residuosde lixo;

e Adequacao, limpeza e manutencaodo equipamento;
e (Gestdo da compra de materiais;

e Medidas para prevencdo de contaminagao cruzada;
e Limpeza e higienizacao;

e Controlo de pragas;

e Higiene pessoal e instalagbdes de funcionérios;

e Reprocessamento;

e Procedimentosde recall de produto;

e Armazenamento;

e Informacdes do produto e consciencializagcao do consumidor;

e Defesa alimentar, bio vigilancia e bioterrorismo.

QOutras fontes de informacdao sao também identificadas e devem ser
consideradas, tais como requisitos regulamentares, cédigos de boas
praticas, diretrizes reconhecidas e requisitos dos clientes. Finalmente, é
explicitamente mencionado que a organizag¢do pode excluir ou encontrar
alternativasaum pré-requisito, desde que ainda cumpracom os requisitos
do pré-requisito original e esteja bem documentada e apoiada por uma
anélise de risco (Soares et al., 2016). A organizagao do esquema encontra-

se representadana figura 2.
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12 Parte - Resumo do esquema
Descreve o contexto e detalhes do esquema, incluindo os seus
ambitos de certificagdo.

22 Parte - Requisitos para organizagdes a serem auditadas
Descreve os requisitos do esquema contra os quais os Organismos
de Certificagdo licenciados devem auditar o Sistema de Gestdo da
Seguranga Alimentar (FSMS) e o Sistema de Gestdo da Qualidade
(QMS) da organizagdo, a fim de obter ou manter a certificagdo
para o FSSC 22000.

32 Parte - Requisitos para o processo de certificagao
Descreve os requisitos para a execugdo do processo de
certificagdo a ser conduzido por Organismos de Certificagdo
licenciados.

42 Parte - Requisitos para organismos de certificacao
Descreve os requisitos para os Organismos de Certificagdo
licenciados que fornecem o Sistema servicos de certificacdo para
organizagoes.

52 Parte - Requisitos para organismos de acredita¢do
Descreve os requisitos para Organismos de Acreditagdo
reconhecidos que fornecem servicos de acreditagdo a Organismos
de Certificagdo licenciados.

62 Parte - Requisitos para organiza¢des de formacgao
Descreve os requisitos para as Organizagdes de Formacdo (OT)
licenciadas que desejem fornecer cursos de formacédo aprovados
pelo Esquema.

APENDICE 1 - Definigdes
Contém todas as definigdes que tém sido utilizadas em todos os
documentos do Esquema.

APENDICE 2 — Referéncias normativas
Contém todas as referéncias que tém sido utilizadas em todos os
documentos do Esquema.

Anexos
Existem nove anexos que sdo obrigatorios e necessarios para a
correta implementagdo do Esquema.

Figura 2 — Organizagdo do esquema.
Informacdo retirada de Soaresetal., 2016.

Atualmente, o sistema de certificagao FSSC 22000 foi concebido para

auditar e certificar os sistemas de seguranca alimentar de empresas

produtoras de:

e Produtos pereciveisde origem animal (carne, aves de capoeira, ovos,

produtos |lacteos, peixe e transformados produtos);

e Produtos pereciveis de origem vegetal (fruta fresca embalada e

sumos acabados de espremer, fruta enlatada, legumes frescos

embalados, legumes enlatados);

e Produtos de armazenamentoa longo prazo a temperaturaambiente

(conservas, confeitaria, snacks, 6leo, agua potavel, bebidas, massas,

farinha, acucar, sal);

e (Bio) produtos quimicos para a producao alimentar (ingredientes

alimentares - vitaminas, aditivos e bio culturas);

e Diferentes tipos de embalagem de alimentos (embalagem primaria,

embalagem secundaria, etc.);

¢ Alimentos para animais.

O circuito FSSC 22000 é completamente transparente. Toda a informacao

pode ser encontrada no dominio publico no sitio web oficial do FSSC todos

0s requisitos do esquema, decisbes do conselho, uma lista de organismos
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de certificacdo licenciados, uma lista de organismos de acreditacao que
reconhecem a FSCC, os nomes de membros do conselho, etc (FSSc 22000,

2019).

3.6.2 Beneficios

a

Os principais beneficios do FSSC 22000 referem-se a sua abrangéncia
como um sistema de gestdao de seguranca alimentar. Deste modo podem
incluir-se os seguintes (Sansawat & Muliyil, 2011):

e Fornece uma boa estrutura com a qual uma organizacao pode
desenvolver o seu sistema de gestéo de segurancaalimentar;

e N&o é muito descritiva e tem a flexibilidade para permitir que a
organizacgao escolha a melhor maneira de controlar o seu préprio
sistema de gestdo e garantir que a politica de seguranca alimentar,
bem como os seus objetivos, estd a ser cumprida;

e Inclui requisitos abrangentes detalhando como a organizagao pode
realizar um estudo e um plano HACCP eficaz;

e Promove a melhoriacontinua na segurancaalimentar;

e |Integra-se facilmente com um sistema de gestao ja existente, ou em
vigor, ou seja, sistemas de gestdo da qualidade, gestdo ambiental,
segurancae saude no trabalho, etc.;

e Permite a pequenas empresas a implementacao de um sistema
desenvolvido externamente;

e Dado que muitas marcas relevantes no mercado adotaram este
sistema, torna-se benéfico os fornecedores de ingredientes estarem

alinhados com esses clientes.
3.7 Outros referenciais acreditados pelo GFSI

3.7.1 BRCGS

Em 1998, o British Retail Consortium (BRC) desenvolveu um referencial com
caracter obrigatério para todos os fornecedores dos retalhistas do Reino
Unido, o BRC Food.
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A existéncia de fornecedores em todo o mundo originou a répida adogao
deste referencial nos diversos continentes, possibilitando uma diminuicdo
do nimero de auditorias e uniformizacao dos critérios de avaliacédo e dos

requisitos.

O sucesso e o elevado nivel de aceitacao deste referencial originaram, em
2002, a primeira edicdo do BRC Packaging, em 2003 do BRC Consumer
Products e em 2006 do BRC Storage and Distribution. Cada um destes
referenciais sao revistos regularmente, ocorrendo de 3 em 3 anos uma
revisdo profunda, apdés uma intensa consulta a todas as partes

interessadas.

O BRCGS foi desenvolvido com o objetivo de especificar a seguranca,
qualidade e critérios operacionais necessarios para produtores de
alimentos cumprirem os regulamentos e assim proteger os consumidores.
Isto requer que todas as empresas envolvidas tenham uma clara

compreensdo dos produtos produzem e distribuem.

3.7.1.1 Beneficios

Existem varios beneficios para quem é certificado pela BRCGS. Vérios
destes beneficios podem-se aplicar a outros sistemas, enquanto alguns sao
especificos, isto é:

e Detém requisitos descritivos do controlo dos processos e da higiene
fornecendo assim diretrizes claras de como a seguranca alimentar
deve ser encarada;

e Possui um processo de certificacdo simples que requer apenas uma
auditoriano local, ndo héa necessidade de uma etapa de estudo:

e Incluiuma auditoriade recertificacaovoluntéaria;

e Tem o seu foco na segurancga alimentar e na legalidade, com

impactos positivos na qualidade do produto.
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3.7.2 IFS

O IFS - Internacional Food Standard € um referencial de origem Alema e
Francesa, desenvolvido por duas associacdes de retalhistas de ambos os
paises. O IFS visa fornecer uma qualidade e uma garantia uniforme para
padrdes de seguranca alimentar para produtos alimenticios de marcas
retalhistas. Através um sistema de avaliacao consistente e procedimentos
de auditoria uniformes toda a cadeia de abastecimento é transparente,
garantindo ao mesmo tempo que os requisitos sdo cumpridos. O IFS
oferece uma gama de verificagbes de segurancaalimentar em empresas de
processamento de alimentos. Isto cobre todas as gamas de produtos,
oferecendo certificagao em toda a gama de processamento de alimentos
com excecgao de produgao primaria (agricola). O IFS cobre toda a cadeiade
abastecimento alimentar com trés padrdes inter-relacionados: IFS Food;
IFS Broker e; IFS Logistics.

3.7.2.1 Beneficios

Existem varios beneficios para esta certificagcao, incluindo:

e Possuirum processo de certificagdo simples que requer apenas uma
auditoriano local, ndo ha necessidade de uma etapa de estudo

e Ter foco na seguranca alimentar e legalidade, com impactos
positivos na qualidade do produto;

e Uma vez certificado, ndo ha necessidade de uma nova auditoria e
certificacao por um ano, aplicando-se a todos os niveis atribuidos

e O IFS tem uma rede global de escritérios estrategicamente
localizados cobrindo Europa, América e Asia, apoiando retalhistas,
fornecedores e Organismos de Certificacdo no treino e no
desenvolvimento de negécios

e Os fornecedores recebem um prazo de 12 meses para fazer acdes
corretivas (quando nao estd diretamente relacionado com a
seguranca alimentar) permitindo o planeamento do or¢camento e

melhorias continuas
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As auditorias podem ser realizadas eletronicamente com suporte de
software

Todos os critérios IFS sdo baseados em risco e ndo héa elementos
prescritivos

O Portal de Auditoria IFS é um banco de dados e uma ferramenta de
relatério de notificacao

O IFS oferece um Programa de Integridade fornecendo garantia de

qualidade e um sistema formal de reclamacdes
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4 Implementacao do referencial FSSC 22000

4.1 Descrigdo da empresa

Situada em Guimaraées, na Serra da Penha, encontra-se a Etanor/Penha —
Producado Alimentar e Consultoria Técnica, S.A., estando assim inserida
numa zona de Reserva Ecol6gica Nacional. Estaempresa pertence ao grupo
LACTOGAL, podendo assim beneficiar das relacbes estabelecidas entre
ambos, e dedica-se ao engarrafamento de agua de nascente e a producao
de bebidas refrigerantes a base de fruta e extratos vegetais. A
Etanor/Penha produz também para outros clientes de referéncia, no
mercado nacional, bebidas refrigerantes com solu¢cdes adaptadas e
diferenciadas (ETANOR/PENHA, 2021).

Os principios estratégicos da Etanor encontram-se na figura 3.

MISSAO - produgdo VISAO - ser ESTRATEGIA - VALORES - COMPROMISS DETERMINACﬂ SIMPLICIDADE -
de bens reconhecida passa por refletem aquilo O - assumido O - sempre Otimizagdo a
alimentares, como um dos aprofundar as em que com aqueles fazer melhor no utilizagdo de
nomeadamente melhores Fé?irec:tz:sii(c:iiT acreditam e com quem quadro de cada recursos e
bebidas ndo produtores do desenvolvend,o orientam as interagem a circunstancia maximizamos o
alcodlicas de alta setor das solugdes & acoes quer pratica de seu retorno,
qualidade, com bebidas ndo medida dentro quer acdes que mantendo um
6tima relagao alcodlicas, fora da tenham perfil de
custo/beneficio, destacando-se empresa impacto sobriedade
satisfazendo as pela exceléncia positivo no
expectativas dos dos produtos meio
clientes e gerando envolvente

valor para os
acionistas

Figura 3 - Principios estratégicos da Etanor/Penha.
Informacgdo retirada de Etanor/Penha.

A Agua de Nascente Serra da Penha é uma &gua hipossalina e silicatada.
Todos os dias sdo avaliados os seus parametros fisico-quimicos, a sua
qualidade microbiolégicae a auséncia de poluentes. Estas verificagcbes sao

validadas periodicamente por laboratérios oficiais.

Como é exigido um elevado grau de qualidade e seguranca alimentar em
todos os seus produtos, a Etanor/Penha tem implementado um conjunto
de procedimentos e técnicas avancadas de controlo dos seus processos. O

seu sistema de gestdao da qualidade encontra-se estruturado segundo a
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norma I1SO 9001:2015 e o sistema de gestdo da segurancga alimentar esta
certificado segundo a norma I1SO 22000:2018.

Os principais produtos comercializados por esta empresa sdo a agua de
nascente e bebidas refrigerantes a base de fruta e extratos vegetais,

estando alguns exemplos representados na figura 4.

Figura 4 — Principais produtos comercializados.

A empresa apresenta uma cultura de seguranca alimentar intrinseca,
revelando fazer parte do ADN de todos os colaboradores, desde os
funcionarios na linha de producédo até a gestao de topo. Partilham de um
conjunto de valores alicercados nesta cultura com o objetivo de produzir e
fornecer alimentos de forma segura e com altos padrdes de qualidade. Esta
cultura é mantida através do conhecimento dos riscos associados aos
produtos, reconhecimento da importancia de gerir os mesmos e a

capacidade de os gerir eficazmente dia apdés dia.
4.2 Metodologia

Uma parte importante da gestao da qualidade é a autoavaliagao, o que
significa que, anualmente, é importante rever as operagdes para definir
areas e processos que necessitam de ser melhorados. Os métodos para
realizar esta autoavaliagdo sao varios, como por exemplo, inquéritos e
auditorias internas, assim, dentro de cada sistema de gestado, sao
necessarias revisdes para assegurar que o sistema alcanca o efeito

desejado.
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Assim, a transicdo para a FSSC 22000 consistiu, primeiramente, na
realizacao de uma auditoria de diagndéstico a empresa, de acordo com 0s
requisitos necessarios a ado¢cdo do esquema, de forma a verificar qual o
estado atual de implementacdo dos mesmos. A auditoria foi elaborada
através de uma lista de verificagdo de forma a simplificar a recolha de
informacdo e minimizar falhas, como por exemplo, a omissao de algum
requisito. Dado que a empresa ja possui certificacao na ISO 22000:2018,
a transicao para a FSSC 22000 passa apenas por cumprir o programa de
pré-requisitos especificos e os requisitos adicionais. Neste sentido, a lista

de verificacdo foca-se nestes ultimos.

4.2.1 Programa de Gestao de Alergénios

Foi criado um programa eficaz de gestédo de alergénios que teve em conta
todas as operacdes, desde o aprovisionamento de matérias-primas e o
fabrico das embalagens, até ao produto final. Este programa funciona em
conformidade com o guia de boas préaticas de higiene e de producao,
utilizando para isso controlos eficazes dentro do sistema de seguranca
alimentar. Assim, ap6s a definicao das préaticas adotadas em relacao a
prevencao de contaminacao cruzada por alergénios foi realizada uma
avaliacao do risco, de forma a perceber a probabilidade de esta acontecer
e que potenciais riscos poderiam prevalecer no produto final. Esta
avaliacao abrangeu todas as fases da producdo, bem como todas as
seccdes da empresa. O programa encontra-se documentado, em vigor e
estéd acessivel a todos os colaboradores da empresa. O procedimento
contém informag¢8es como (Guidance on Food Allergen Management for Food
Manufacturers, 201 3):

e Orientacdes para o desenvolvimento de produtos em termos de

alergénios;
e Higiene, por exemplo, regras relativas ao vestuario, lavagem das
maos e contacto das maos com alimentos;
e Limpeza de instalacdes, equipamentos e ferramentas;
e Gestao de residuos, por exemplo, como os residuos devem ser

rotulados;

24



e Situacdesonde a potencial contaminacao cruzada pode ocorrer entre
matérias-primas, produtos, linhas de produ¢do ou equipamentos, e
a responsabilidade de cada colaborador para prevenir este
acontecimento;

e Programacao da producao;

e Rotulagem de matérias-primas, produtos semiacabados e produtos

acabados.
4.2.2 Controlo de pragas

Todos os alimentos, em qualquer fase da producédo, transformacao,
armazenamento e distribuigdo, devem ser protegidos de qualquer fonte de
perigo que 0s possa contaminar e torna-los perigosos para a salde e
improéprios parao consumo humano. Deve, portanto, existir procedimentos
adequados ao controlo de pragas, na figura 5 estao especificados alguns

tipos de pragas (Controlo de Pragas, ASAE, n.d.).

Tipos de Pragas Exemplos
+ Roedores « Ratos, ratazanas
» Rastejantes + Baratas, formigas
* |nsetos voadores « Moscas, mosquitos, traca
+ Passaros + Pombos, pardais
* Outros (menos frequentes) + Caes, gatos

Figura 5 - Tipos de Pragas.

As infestacdes por pragas podem ocorrer em locais que favorecam a sua
propagacdao e onde existam alimentos. Uma das formas de estas
conseguirem entrar nas instalacdes é através da entrada de matérias-

primas ou de material, através dos veiculos de transporte e equipamentos.

Desta forma, foi criado um manual de procedimentos do programa de

controlo de pragas onde foram elencados os seguintes procedimentos:

e Definicao de regras basicas que devem ser seguidas por todos os

colaboradores e pela estruturada empresa;
e Elaboracdo de um mapa com a localizacao de todos os iscos

existentes na empresa (anexo B);
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e Especificagcaodos controlos e armadilhas que sao utilizadas tanto no

interior como no exterior das instalacdes.
Como proceder em caso de infestacao:

No caso de o estabelecimento estar infestado com uma praga devera

proceder-se como indicado na figura 6 (Controlo de Pragas, ASAE, n.d.).

—

» Identificar quais os
eventuais perigos de
salde/seguranca que
podem decorrer para os

* Avaliar a situagao
para estabelecer
acao corretiva
destinada a evitar
que a situacdo
seja recorrente

» Concluir acerca
do tipo de
método de
intervencdo ira
ser adotado

« Identificar a(s)
praga(s) em
causa

« Identificar quais
as areas em que
se evidenciou e
problemas

> operadores /produto na
10 associados utilizagao do método de
_|. Y intervencéo escolhido “

Figura 6 — Procedimento no caso de infestacao.

4.2.3 Auxiliares de producao

A elaboracao dos manuais de procedimentos dos servicos auxiliares
utilizados na empresa, surgiu da falta de documentacdo com informacdes

pertinentes relativamente ao seu funcionamento e a sua importancia.

No decurso da elaboracao dos documentos foram realizadas visitas a todos
0s equipamentos identificados, de forma a compreender aforma como eles
atuavam e como poderiam influenciar a segurancae qualidade do produto
final. Os servicos auxiliares utilizados sdao o ar comprimido, o vapor
(caldeira), agua gelada (chillers) e agua de refrigeracao (torre de

refrigeracdo).
4.2.4 Revisdo e atualizacao do plano de Fraude Alimentar

O plano de mitigacédo de fraude de produto define as medidas a
implementar para mitigar de forma eficaz os riscos identificados. Este
plano foi realizado com base no documento Understanding Vulnerability

Assessment, 2015. A figura 7 representa de forma sucinta as etapas que
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foram realizadas na elaborac¢do do plano de mitigacao de fraude alimentar

adotado na Etanor/Penha.

Elaboracéo da
listade matérias-

/ primas
Reviséo/

Melhoramento do
Processo

Elaboracédo do plano
de Fraude Alimentar

Implementacéo e
monitorizagédo de
medidas de
controlo

S

Avaliacao de
wlnerabilidades

Figura 7 — Etapas da elaboracdo do plano de mitigacdo de fraude alimentar.

™~

Pesquisae
compilacdo de
informacéao
relativa a cada
matéria-prima

Avaliacdo de
Potencial de

Fraude

De modo a desenvolver o plano de mitigacao de fraude alimentar a primeira

etapa a realizar é a consultadas formulacdes dos produtos finais de modo

a proceder-se a elaboracao de uma lista exaustiva das matérias-primas

utilizadas e o seu fornecedor associado. De seguida, foi realizada uma

pesquisa e revisao de dados e informacdes existentes acerca de cada

matéria-prima. Esta informacao é utilizada para avaliar o potencial de

fraude das mesmas, para auxiliar na

realizagao da avaliagao de

vulnerabilidades. Estas informacdes foram retiradas das seguintes fontes,

tabela 1l e 2 (IFS, 2020):
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Tabela 1 — Fontes de informacbes gerais

Fontes de Informacgdes gerais Tipo de informagdes

Entidades de defesa do Informacdes gerais
consumidor

Blogs Informacao gerais e de incidentes
de produtos fraudulentos

Media Incidentes de fraude alimentar

Tabela 2 — Fontes de Informacées especificas

Fontes de Informagdes especificas Tipo de informagodes
EU RASFF - Rapid Alert System for |nformacéo de qualidade de m.p.,

Food and fFeed questdes de seguranca alimentar,
rejeicdes na fronteira e fraude
alimentar

ASAE e Alertas de recall de produto

e Incidentes de fraude
alimentar
e Legislacao nacional
USA — FDA food recalls Informacdes de incidentes de recall

de produtos e motivo
Trello— Banco de dados de Fraude |nformacdes de incidentes de

Alimentar fraude alimentar

FAOSTAT Informacdes e estatisticas de vérios
produtos de véarias regides

FAIR (The Food Adulteration Informacdes de eventos histéricos e

Incidents Registry) atuais envolvendo adulteracéao
intencional e economicamente
motivada

4.2.4.1 RASFF

O RASFF é uma ferramenta, simples e acessivel, fundamental para garantir
um fluxo de informacdes que permite uma reacao rapida quando héa riscos
para a salde publica, que sao detetados na cadeia alimentar. Assim, esta

€ a principalreferéncia das informacdes obtidas.

Em relacdo as informacdes e notificacdes obtidas através deste portal,

estas relatam os riscos identificados em alimentos ou materiais de contato
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com alimentos que sdo colocados no mercado no pais que notifica ou

quando é detidonum ponto de entradada UE.

Dependendo da gravidade dos riscos identificados e a distribuicao do
produto no mercado, a notificacao RASFF pode ser classificada de
diferentes formas. Assim os diferentes tipos de notificacdo do RASFF séo
(Types of RASFF Notifications, 2021):

e Alerta
Uma “notificacao de alerta” ou “alerta” é enviada quando um alimento,
racdo ou material de contato com alimentos com um risco elevado se
encontra disponivel no mercado e quando uma ac¢ao rapida é ou pode ser
requerida por outro pafs membro da rede que nao o pais notificador. Os
alertas sao notificados pelo membro que deteta o problema e da inicio as
medidas necessarias, como a retirada do produto. A notificagdo visa dar a
todos os membros as informagdes necessarias para verificar se o produto
estd no seu mercado, para que possam ser levadas a cabo as acdes

apropriadas.

e Informacao
Uma “notificacdo de informacao” diz respeito a um alimento, racao ou
material de contato com alimentos para o qual o risco identificado nao
requer acao rapida, porque nao é considerado sério ou porque o produto
nao esta no mercado no momento da notificagao. Existem dois subtipos de
informacao (notificagao):
> “notificacdes de informacao de acompanhamento” — para
produtos que sao ou podem ser colocados no mercado noutro
pais membro da rede RASFF;
» “notificacbes de informacao para atencao” — para produtos
que:
I. estdo presentes apenas na rede notificadora do pais
membro;
ii. ndo tenhamsido colocados no mercado;

iii.  nao estdo mais no mercado.
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e Rejei¢cdo nafronteira
Uma “notificagéo de rejeicao na fronteira” diz respeito a expedigao de
alimentos, racaéo ou material de contato com alimentos, a qual foi recusada
a entrada na UE por motivo de risco para a saude humana e também por
motivos de grave risco para a salde animal ou para o ambiente se se tratar

de alimentos para animais.

e Noticias

Uma ‘notificacdo de noticias’ diz respeito aos alimentos, material de
contato com alimentos ou ragcdes que apresentam risco para a seguranca
alimentar, mas que tém uma fonte informal, isto é, provém de informac&es
nao verificadas ou preocupacdes de um produto ndo identificado. As
notificacdes de noticias sao, por vezes, baseadas em informagdes
recolhidas nos media ou enviadas por colegas de autoridades de alimentos
para consumo humano ou animal em paises terceiros, delegacdes da CE

ou organizagdes internacionais.

4.2.4.2 Matérias-primas

As matérias-primas utilizadas foram classificadas em 7 grupos distintos,

de acordo com a sua funcao e utilizacao:

Concentrados: os concentrados de sumo sao obtidos por eliminacao fisica

da dgua que os constitui.

Aromas: sdao produtos que sdo utilizados para melhorar ou modificar o

cheiroe/ou o sabor dos alimentos.

Edulcorantes: substancias que podem ser usadas como substitutos do
aclcar, reduzindo total ou parcialmente o teor calérico das bebidas. Estes
sao muitas vezes mais doces do que o aglcar, o que significa que
quantidades muito menores sdo necessarias paradar aum produto o sabor

doce desejado.

Acucares: sao hidratos de carbono, fontes de energia alimentar. Na

indUstria das bebidas refrescantes nao alcodlicas os que normalmente séo
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utilizados sdo a sacarose (um dissacarido que por hidrélise se divide em

glicose e frutose), e a prépriaglicose e frutose.

Aditivos: substancias que sdo adicionadas intencionalmente aos
alimentos/bebidas com o intuito de desempenharem determinadas
funcgdes, tais como, proteger de oxidagdes, dificultar o desenvolvimento de

microrganismos, manter, modificar ou melhorar a aparénciae o sabor, etc.

Materiais da embalagem: PET e PEAD, polimeros utilizados no fabrico das

pré-formas e das capsulas.
Agua de nascente: 4gua recolhida nas captacdes da Etanor.

Todas as matérias-primas sao alvo de pesquisa de informacao nos locais
referidos anteriormente, sendo que para todas as que possuem relevancia
para a seguranca alimentar estao disponiveis fichas técnicas com uma
descricao das suas caracteristicas, utilizacédo prevista e precaucdes
especiais a ter. Destaca-se ainda que a Etanor/Penha tem em acao um
Plano de Inspecao e Ensaio de todas as matérias-primas utilizadas, sendo
realizadas analises de controlo e inspecdo conforme descrito no

documento.

4.2.4.3 Sazonalidade

Outra informacgao que se revela importante destacar é a sazonalidade das
frutas utilizadas nas matérias-primas, dado que esta pode afetar a sua

disponibilidade.
4.2.4.4 Avaliacao de Vulnerabilidades

Apds esta recolhade informacao, procedeu-se a avaliagdo do potencial de
fraude de cada uma das matérias-primas, este foi avaliado segundo dois
critérios: o histéricode incidentes e o tipo de fraude. Nesta avaliacado foram
considerados os seguintes tipos de fraude alimentar: diluicao, substituicéo,
ocultacao, aprimoramento nao aprovado e rotulagem enganosa. Assim, se:

e Potencial da M.P.

e Potencial da M.P.

0 — M.P. sem potencial de fraude

1 — M.P. com potencial de fraude
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Apenas as matérias-primas com potencial de fraude é que passam a
préxima fase, sendo assim sujeitas a uma avaliacao de vulnerabilidades.
Ao completar as avaliagGes de risco de seguranca alimentar, é comum a
probabilidade de ocorréncia estar associada ao eixo horizontal e a
severidade ao eixo vertical. No entanto, como a severidade ndao é um
parametro Gtil paraaavaliagdo davulnerabilidade, dado que o produto seré
ilegal e, portanto, os resultados seriam sempre severos, €, assim, mais Gtil
que se considere 0 que poderia ocorrer e se quaisquer discrepancias sao
observadas durante a rececdo das matérias-primas, na garantia de
segurancaalimentar ou em testes de rotina. Desta forma, os eixos légicos
para a avaliacdode vulnerabilidades seréao a probabilidade de ocorrénciae
a probabilidade de detecéao. Assim, de seguida foi realizada uma avaliacao
de todas as informacdes recolhidas e atribuida uma pontuacao a cada uma
destas probabilidades da seguinte forma:

e A probabilidade de ocorréncia é avaliada segundo quatro critérios,
sendo que cada um destes critérios é depois avaliado de acordo com
diferentes escalas numéricas, de 1 a 5, como se pode observar na
tabela 3.
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Tabela 3 - Critérios de classificagdo da probabilidade de ocorréncia

Critérios

Incidentes

- Histéricode incidentes

- Preocupacdes emergentes

Valor/atratividade da matéria-prima
- Flutuacgdes de precos

- Valor/tamanho do mercado

- Valor da matéria-prima

- Praticasde dumping
Acesso/disponibilidade da matéria-
prima

- Origem geogréfica

- Tamanho da cadeia de fornecimento
- Pontos de entrada

- Sazonalidade

- Variabilidade da colheita
Atratividade para a fraude

- Disponibilidade de adulterantes ou
substitutos

- Complexidade do custo de cometer a
fraude

Escala de classificacao

1. Sem registos

2. Registos > 10 anos

3. Registos entre 5 - 10 anos

4. Registos entre 3 - 5 anos

5. Com registos nos ultimos 3 anos
1. Muito pouco atrativo

2. Pouco atrativo

3. Atrativo

4. Muito atrativo

5. Bastante atrativo

1. Sem falhas de disponibilidade
2. Falhas > 10 anos

3. Falhas entre 5-10 anos

4. Falhas 3-5 anos

5. Falhas < 3 anos

1. Sem adulterantes/substitutos
conhecidos

2. Sao conhecidos substitutos legais,
nao adulterantes

3. Sdo conhecidos adulterantes, mas
sem impacto no valor da fraude

4. Sao conhecidos adulterantes com
impacto econémicorelevante

5. Produto muito suscetivel a fraude,
com reconhecimento do problema

O grau de probabilidade de ocorréncia é posteriormente calculado de

acordo com a tabela 4.

Tabela 4 — Grau de probabilidade de ocorréncia

Probabilidade de ocorréncia =  critérios / 4

Em que:
1 1,00-1,50 Raro
2 1,51-2,50 Improvavel
3 2,51-3,50 Possivel
4 3,51-4,50 Provavel
5 4 51-5,00 Quase Certo

e A probabilidade de detecao é avaliada segundo trés critérios, sendo

que, cada um destes critérios € depois avaliado de acordo com
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diferentes escalas numéricas, de 1 a 5, como se pode observar na

tabela 5.

Tabela 5 — Critérios de classificagdo da probabilidade de dete¢do

Critérios
Uniformizacao do fornecimento
- Fornecimentos uniformes ou

variaveis (carateristicado produto)

- N° de intermediérios

Forma/aspeto fisico da matéria-

prima
- Forma fisica
- Forma de processamento

Controlos/testes de rotina
detecdo da fraude

- Controlos de rotina

- Auditorias a fornecedores

- Inspecao visual embalagens

para

Escala de classificacao

1. Bastante uniforme/ulnico
intermediario

2. Muito uniforme/ poucos
intermediarios

3. Uniforme

4. Pouco uniforme/ alguns
intermediarios

5. Muito pouco uniforme/ muitos
isntermediario

1. A forma/aspeto nao influenciama
forma de detecao da fraude

2. Aspeto/forma permitem a detecao
da fraude/adulteracao de forma
diretae rigorosa

3. Aspeto/forma permitem a detecao
da fraude/adulteracdo, mas com
necessidade de anélises
complementares

4. Aspeto/forma pode levantar
duvidas quanto a possivel
adulteracao

5. Aspeto/forma nao permitema
detecao da fraude/adulteracéao

1. Ha controlos especificos a entrada
da matéria-prima

2. Had medidas/controlos posteriores
para eliminar

3. Controlo com base em informacéo
documentada por entrega (com
ensaios analiticos)

4. Controlo com base em informacéao
documentadatemporaria
(declaracdes de controlos anuais)

5. Sem controlos
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O grau de probabilidade de detecao é calculado da mesma forma que o

grau da probabilidade de detecédo (tabela 6).

Tabela 6 — Grau de probabilidade de detecdo

Probabilidade de dete¢do = z critérios / 3

Em que:
1 1,00-1,50 Quase Certo
2 1,51-2,50 Provavel
3 2,51-3,50 Possivel
4 3,51-4,50 Improvavel
5 4 51-5,00 Raro

Posteriormente a avaliacao das probabilidades de ocorréncia e de detecao,
determina-se o risco associado a cada uma das matérias-primas. Para tal,
recorre-se a uma matriz, tipicamente usada em avaliacao de risco, tabela
/, considerando-se assim como eixos horizontal e vertical a probabilidade
de ocorréncia e probabilidade de detecao, respetivamente (Understanding

Vulnerability Assessment, 2015).
Tabela 7 — Matriz de risco utilizada na avaliacdo das matérias-primas

Probabilidade de ocorréncia
Raro Improvavel Possivel Provavel Quase certo
Quase certo
Provavel
Possivel

Improvavel

Probabilidade de
detecao

Raro

A cor das células dentro da matriz de risco de vulnerabilidade da matéria-

prima é indicativado risco:
e Vermelho:risco alto, matérias-primas com uma possibilidade real e
atual de adulteracado ou substituicao. Sdo necesséarios controlos

rigorosos que se ainda ndo estiverem em pratica, forcam um



trabalho adicional urgente para garantir a integridade e para
confirmar que apenas materiais genuinos sao adquiridos;
e Amarelo: risco médio, as matérias-primas podem ser um alvo
atraente para adulteracao ou substituicao;
e \Verde: risco baixo, é improvavel que as matérias-primas sejam um
alvo para fraude alimentar com base na atual informacao.
De acordo com o risco obtido para as matérias-primas, estas sao

submetidas a diferentes medidas de controlo.
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5 Resultados

5.1 Resultados da auditoria de diagnéstico

Os resultados da auditoria de diagnéstico podem ser observados na tabela

8 relativamente aos requisitos adicionais do referencial FSSC 22000 e na

tabela 9 relativamente ao programa de pré-requisitos especificos (ISO

22002-01), em que S significa que cumpre o requisito, N significa que nao

o cumpre e NA significa nao aplicavel.

Tabela 8 — Resultados da auditoria de diagndstico aos requisitosadicionais do referencial FSSC22000

Requisitos
Gestéo de servicos

Rotulagem do produto

Defesa alimentar

Prevencaoda fraude
alimentar

A organizacao deve assegurar
que no caso de servicos de
analise de laboratério externo
serem utilizados para a
verificacaoe/ou validacdoda
segurancade alimentos, estas
sejam realizadas por um
laboratério competente que tem
a capacidade de produzir
resultados de testes precisos e
reproduziveis utilizando métodos
de testes validados e melhores
préaticas

Produto acabado é rotulado de
acordo com a regulamentacéo
alimentar aplicavel no pais de
venda prevista.

Realizar uma avaliacao de
ameaca para identificar e avaliar
as potenciais ameacas
Desenvolver e implementar
medidas de mitigacao para
ameacas significativas

O plano deve ser revisto,
conforme o necessario, pelo
menos uma vez por ano ou
quando houver uma mudanc¢a no
Seu processo

Identificar potenciaisriscos de
fraude alimentar

Realizar uma avaliacaode
vulnerabilidade de fraude
alimentar para identificare

S N NA
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Requisitos

Gestéo de alergénios

Monitoramento

ambiental

Uso do logétipo

Transporte e entrega

Legenda:

S—-sim

avaliar as potenciais
vulnerabilidades

Desenvolver e implementar
medidas de mitigacao para X
ameacas significativas

O plano deve cumprir a
legislacao aplicavel e ser
mantido atualizado

Avaliacao de risco abrangendo
todas as potenciais fontes de
contaminacaocruzadade
alérgenos

Medidas de controle para reduzir
ou eliminar o risco de
contaminacao cruzada
Programa de monitoramento
ambiental baseado em risco
Procedimento documentado
para a avaliacdo da eficaciade
todos os controles sobre a
prevencaode contaminacao a
partirdo ambiente de fabricagcdo x
e isso deve incluir, no minimo, a
avaliacdo dos controles
microbiolégicos e alérgenos
presentes

Dados das atividades de
monitorizacao, incluindo a X
analise regular de tendéncia

A organizacao certificadanao
pode usar o logo FSSC 22000,
qualquer declaragao ou fazer
referéncia ao seu status
certificadoem qualquer forma
que impliqgue que a FSSC 22000
aprova um produto, processo ou
Servico.

A organizagao deve assegurar

que o produto seja transportado

e entregue sob condi¢bes que
minimizem o potencial de
contaminacao

N — nao NA — ndo admissivel

NA
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ISO 22002-01

Tabela 9 — Resultados da auditoria de diagnéstico ao programade pré-requisitos ISO22002-01

Requisitos
Construcédo e disposicao dos
edificios

Disposicao dos locais e ambiente
de trabalho

Fornecimentode ar, agua, energia
e outros servicos

Eliminacao dos residuos de lixo

Adequacao, limpeza e manutencao
do equipamento

Requisitos gerais

Area exterior ao edificio
e localizacao
Requisitos gerais
Disposicao interna
Estruturasinternase
adequacdes (“fittings”)
Local do equipamento
Instalacdes laboratoriais
Instalacdes temporarias
ou méveis e maquinas
de venda automatica

Armazenamento de
alimentos, materiais de
embalagem, ingredientes
e produtos quimicos nao
alimentares

Requisitos gerais
Abastecimento de adgua
Quimicos de Caldeira
Qualidadedo ar e
ventilacao

Ar comprimido e outros
gases

[luminacéo

Requisitos gerais
Recipientes para
residuos e substancias
nao comestiveis ou
perigosas

Gestdo e remocao de
residuos

Sistema de escoamento
de aguas

Requisitos gerais

Plano de higiene
Superficies de contato
do produto

XX X XX

>

x*
X*

X*

>

X X X X

N
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Requisitos

Gestédo da compra de materiais

Medidas para prevencaode
contaminacao cruzada

Limpeza e higienizacao

Controlo de pragas

Higiene pessoal e instalagcdes de
funcionarios

Equipamento de controlo
e monitorizacdode
temperatura

Limpeza de instalagdes,
utensiliose
equipamentos
Manutencao preventivae
corretiva

Requisitos gerais
Selecdo e gestao de
fornecedores
Requisitos de material
de entrada (matéria-
prima / ingredientes/
embalagem)

Requisitos gerais
Contaminacao
microbiolégica cruzada
Gestao de alergénios
Contaminacaofisica
Requisitos gerais
Agentes e ferramentas
de limpezae
higienizacao
Programas de limpeza e
higienizacao

Sistemas de limpeza no
local (CIP)
Monitorizacao da
eficacia do saneamento
Requisitos gerais
Programas de controlo
de pragas

Acesso impedido
Infestacdes
Monitorizacdo e detecéao
Erradicacéo

Requisitos gerais
Instalacdes de higiene
pessoal e casas de
banho

Cantinas para
funcionérios e areas de
alimentacédo designadas
Vestuéariode trabalhoe
roupas de protecéao

>

XX X X X

>
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Requisitos S N
Estado de saude X
Doencas e lesdes X
Higiene pessoal X
Comportamento X
Retrabalho Requisitos gerais X
Armazenamento,
identificacaoe X
rastreabilidade
Uso de retrabalho X
Procedimentos de recall de Requisitos gerais X
produto
Armazenamento Requisitos gerais X
Requisitos de X
armazenamento
Veiculos, meios de
transporte e containers
Informacdes do produto e Requisitos gerais X
conscientizacao do consumidor
Defesa alimentar, bio vigilanciae Requisitos gerais X
bioterrorismo Controlo de acessos X
Legenda:

S —cumpreorequisito N-Nao cumpreorequisito NA-nao aplicavel

* _necessitade revisdo ou de melhoria

As tabelas 8 e 9 apresentam os requisitos que ndo se encontravam a ser
cumpridos ou que estavam incompletos na sua implementacéao e séo os
seguintes:

e Programa de gestao de alergénios;

e Servicos auxiliares;

e Programa de controlode pragas;

e Prevencaoda fraude alimentar;

e Defesa alimentar.

Desta forma as atividades desenvolvidas de forma a cumprir os requisitos
do referencial FSSC 22000 passaram pela realizagao de um programa de
gestao de alergénios, a criacdao de manuais de procedimentos para os
servicos auxiliares, a concecao de um manual de procedimentos do

programa de controlo de pragas, a revisao e atualizacdo do plano de
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mitigacao de fraude alimentar e a realizagcao de uma formacgéao a todos os

colaboradores sobre a norma.

5.2 Plano de Gestao de Alergénios

Foram definidas, em vérias areas, medidas de prevencao de contaminacao
cruzada, como na armazenagem, assegurando a separacdo de substancias
suscetiveis de contaminacao cruzada, na limpeza e desinfecao, com
enxaguamentos efetivos de forma a evitar contaminagdes cruzadas que
possam afetar outros produtos. De seguida, descrevem-se as praticas que

sao aplicadas no ambito da prevencao de contaminac¢do com alergénios.

Pessoas

e Todos os colaboradores sao formados de forma a compreender o
programa em vigor, relativoao controlo de alergénios:

» Novas contratagdes recebem formacdo em alergénios;

» 0Os conhecimentos/aptiddes dos colaboradores sobre alergénios
sao avaliados e verificados;

» Os registos de formacao estdo documentados e atualizados;

» Sao identificados os funcionarios que faltaram a formacao
necessaria. O acompanhamento é feito para assegurar que a
formacdo serad completa.

e Os visitantes recebem informacdes sobre alergénios relacionadas
com padrdes de trafego, procedimentos e restricdes (conforme
necessario);

e Minimizacao da circulacdo de pessoas entre areas/zonas
segregadas;

e Estd em vigor um programa de limpeza validado.

Fornecedores

e Controlode qualidade de fornecedores, especificamente, no controlo

e na comunicacao de alergénios;
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O processo de aprovacdo inclui a capacidade de gestdao de

alergénios;

Comunicacao eficaz com os fornecedores, incluindo especificacdes

de matérias-primas e alteracbes incluindo informacdes sobre

alergénios;

Sensibilizacao para o impacto na seguranca dos consumidores,

incluindo especificamente a lista de alergénios regulamentares;

As especificagcbes dos fornecedores incluem:

» Informacao corretado fornecedor de alergénios intencionalmente
presentese riscos de contaminacdo cruzada;

» Transparéncia dos ingredientes alergénios nos ingredientes
compostos;

» Declaracaode auxiliares de processamento contendo alergénios;

» Declaracao de lista regulamentar de alergénios se provenientes
de fora do pais ou regido;

» Controlo eficaz da versao (e.g., especificacdo desatualizada em
uso).

Fornecedores de embalagens utilizam informacdes precisas para

impressao;

Impressao legivel com bom controlo de cor.

Rececdo, Armazenamento e Manipulagdo de Matérias-Primas

Verificacao das matérias-primas que contém alergénios estao
claramente etiquetadas e embaladas, de forma a evitar o uso
indevido acidental;

Identificagcao devida a chegada dos produtos que contém alergénios;
Separacgao fisica das matérias-primas que contém alergénios das
outras através de prateleiras, estando sempre num nivel inferior, de
forma a evitar contaminacgdes cruzadas, no caso de se encontrarem
na camara frigorifica, estes sdo colocados num sitio que se encontra
designado (delimitado por linhas no chao e papel identificativo

afixado na parede);
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O material mantém-se selado, em embalagem prépria, até utilizagéo,
minimizando a exposi¢ao as condi¢des ambientais;

Os produtos contendo alergénios que sdo parcialmente usados sao
repostos no seu local devidamente fechados, de forma a evitar a sua
propagacao;

Manuseamento dos produtos contendo alergénios, sempre que
possivel, longe de qualquer outro produto que possa acidentalmente
ser contaminado, e desejavelmente de forma independente e
continua;

Incorporacao dos produtos contendo alergénios, sempre que
possivel, longe de qualquer outro produto e de forma independente

e continua;

Existéncia de utensilios préprios identificados para manipulacdo de

produtos contendo alergénios;

Depois da utilizacao dos utensilios (que deve ser preferencialmente
continua) estes sao colocados para lavagem, ndo os colocando em

cima de superficies de trabalho.

Design do Equipamento e Instalagédes

A disposicaoda planta permite uma separacdo fisica suficiente entre
linhas e areas ("zoneamento");

Boa concecao higiénica dos equipamentos que assegura uma
limpeza eficaz dos mesmos;

Ndo ha cruzamento de linhas de producéao abertas (por exemplo,
correias de transporte) evitando, assim, a contaminacédo cruzadaem
caso de derrame;

Existénciade unidades de tratamento de ar dedicadas que permitem
controlar o fluxo do ar;

Os transportadores, como os empilhadores, que cruzam sobre
outros transportadores, ndo representam qualquer risco de

contaminacao cruzada.
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Producao

Avaliacao prévia, tendo em conta o risco de contaminacao cruzada
de alergénios, naintrodugao de novos equipamentos nas instalagdes;
Para o equipamento partilhado, existe um regime eficaz e validado
de limpeza (a sua eficacia foi comprovada através de anaélises
internas aos alergénios (sulfitos) a agua de lavagem):
» Procedimentos escritos, padrdes de limpeza séo eficazes;
» Os individuos responsaveis por cada atividade e tarefa de
limpeza estao identificados;
> Inspecbes pébs-limpeza/pré-operacionais documentadas e
assinadas;
» Os equipamentos e utensilios de limpeza nao sdo uma fonte
de contaminacao;
» O regimede limpeza nao contaminaas linhas de adjacentes;
» Procedimentos eficazes de remocao de
residuos/equipamentos de limpeza;
» Os utensilios e ferramentas de limpeza sdo eficazes e
controlados (limpos ou dedicados).
O produto ndo acondicionado e exposto é manipulado de forma a

estar protegido contra o contactocruzado com alergénios.

Embalagem e Rotulagem

Utilizacdo de uma lista de referéncia de alergénios apropriada (na
UE, de acordo com a Regulamento (UE) n.° 1169/2011 e as suas
alteracdes mais recentes)

Antes de cada producdo sao validados os rétulos a usar, para
garantir que estao de acordo com a versao mais recente e contém as
menc¢des obrigatérias;

O produto acabado é armazenado totalmente fechado na
embalagem;

Todos os alergénios presentes num produto sao declarados no rétulo

do mesmo;
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Quando produtos sédo reformulados, todos os rétulos que néo

indicam os ingredientes corretamente sdo eliminados.

A figura 8 apresenta a arvore de decisao utilizada para avaliar a

necessidade de mencao a alergénios na rotulagem.

O produto final possui SIM E declarada a
ingredientes que contém presenca do alergénio
alergénios? no rétulo

NAQ

O produto final &
produzido na mesma
linha de produgéo ou NEO
com equipamento que
esteve em contato direto
com materiais que
contém alergénios?

N&o é necessaria
mencdo no rotulo

SIM

O programa de controlo
de alergénios é capaz de

SIM
remover os alergénios
para um nivel ndo
detetavel? Incluir possivel presenca
dos alergénios no rotulo
NAO f

Figura 8 — Arvore de decisdo utilizada na mencédo a alergénios.

Desenvolvimento de Novos Produtos

E efetuada uma gestdo dos riscos apés a introducdo de novos
alergénios (novo produto ou ensaio de fabrica)

Minimizacao de alergénios na concecao de novas receitas de
produtos;

Existe compreensao relativa a “alergénios ocultos” (por exemplo,
tahini / sésamo, extrato de malte de cevada/ gliten);

Utilizacdo de linhas partilhadas, utensilios e materiais de embalagem

para ensaios, esté sujeita a uma avaliacaode risco.

Loja Colaboradores

Apés descarga dos produtos no cais, e apés a verificagao visual que
as embalagens nao apresentam danos, estes sao transportados para

o local assinalado para o efeito (zona de preparacao de carga;
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demarcado com linhas no chao), permanecendo no mesmo até a
aquisicao feita pelos colaboradores;

e O armazenamento dos produtos que necessitem de estar
refrigerados deve ser feito no frigorifico existente na area social para
o efeito (seguindo o trajeto da figura 9);

e O colaborador que transporte os produtos deve lavar e higienizar as
maos apds o transporte dos mesmos;

e O levantamentodos produtos sé pode ser realizado no fim do turno,
quando os colaboradores se estejam a deslocar para fora da area de
armazenamento;

e E proibidoo transporte destes produtos para a zona de producéo;

e Caso algum dos produtos seja utilizado na area social, devem ser
seguidas as boas praticas definidas (lavagem maos, fardamento

limpo, ...).

e V. L, H =
T{ 7‘.._1, - .,I
i .
|

=

&

Figura 9 — Percurso (representadoa amarelo) realizado pelos produtos da loja de colaboradores desde o
cais de descarga até ao local do seu armazenamento.
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Méaquina de venda automatica e area social

e Nao é permitido nenhum alimento na zona de producao ou
armazenamento, estando restritos a area social;

e As maos devem ser lavadas e higienizadas apés o contacto com
qualquer alimento e antes da entrada na zona de producéo;

e O fardamento de trabalho deve ser retirado antes de entrar nesta
zona;

e Colocacao de avisos na éarea social de forma a sensibilizar os

colaboradores.

De seguida, e tendo em conta as medidas anteriormente referidas, foi
realizada uma avaliacao de risco de alergénios. Na empresa a Unica
matéria-prima que possui alergénios que necessitam de ser declarados na
sua rotulagem é o Multijuice Concentrate (SO2 = 18,5 mg/kg - forma
liquida), tabela 10. Este faz parte da constituicdo do Pleno Chéa Verde &

Mirtilo.
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Tabela 10 - Lista de ingredientes contendo alergénios.

Ingrediente
Multijuice Aroma de Aroma de
Concentrate Laranja DS Limao
(Wild) 02147 NNO05650
(Givaudan) (Givaudan)
Cereais N N N
Ovos N N N
Crustéaceos N N N
Peixe N N N
Amendoins N N N
Soja N N N
Leite N N N
ko) Frutos de N N N
@ casca rija
Q0
G-) .
< Aipo N
Mostarda N N
Sementes N N N
de sésamo
Diéxido de P
enxofre e
sulfitos
Tremoco N N N
Moluscos N N N

Legenda: N = Nao presente

P = Presente

| = Concentracdo inferior a 10 mg/L, Regulamento (UE)
n.° 1169/2011. N&o é necessariaa declaracao no rétulo.

Importa referir que o Multijuice Concentrate é um ingrediente que seréa
diluido num volume significativo de agua, pelo que a concentracao de
sulfitos no produto final (aprox. 0,5 mg/kg) é bastante inferior ao limite

dos 10 mg/L definido para mencao obrigatéria. Como tal, considera-se que

49



b

nenhum ingrediente obriga a declaragcao de presenca de alergénios no

rétulo dos produtos acabados.

Dada a presenca de outros alergénios na unidade fabril, em zonas néo
afetas a producéo, procedeu-se a avaliacao do risco de contaminacao

cruzada.

Na tabela 11 encontra-se designado o risco atribuido, para cada etapa da
producao, a contaminacao cruzada de alergénios, tendo em conta o

cumprimento das boas praticas previamente referidas.
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Tabela 11 — Avaliacdo do risco de contaminagdo cruzada nas diferentes dreas
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As Unicas etapas identificadas que podem apresentar risco de
contaminacao cruzada foram a preparac¢do do produto e o armazenamento
de matérias-primas. Todas as outras etapas nao apresentam risco dado
que nao se encontram alergénios presentes, nem ha contacto de
colaboradores com o produto. No armazenamento das matérias-primas, o
unico alergénio presente é o diéxido de enxofre e sulfitos, anteriormente
identificado. Tendo em conta as praticas utilizadas no armazenamento,
este apresenta um risco baixo de contaminagao cruzada e, mesmo que tal
aconteca, ndo é expectavel que atinja niveis acima do limite para
declaracédo. Ja na sala de preparacao o risco baixo é atribuido a todos os
alergénios, visto que héa a possibilidade de o colaborador ter contacto com
alergénios nas areas sociais e, posteriormente, com as matérias-primas
durante a sua preparacdao. No entanto, seguindo as boas praticas

implementadas este risco é classificado como sendo baixo.

Foi também definidoum plano de limpeza em caso de derrame de produtos

contendo alergénios. Este passa pelos seguintes passos:

e (Caso ocorra um derrame de um produto que contém alergénios, a
area deve ser imediatamente colocada em quarentena, de forma a
prevenir riscos adicionais de contaminacao cruzada;

e Se a embalagem apresentar um rasgo este deve ser imediatamente
tapado com fita-cola ou deve ter transferido o produto parauma nova
embalagem;

e Marcara embalagem como danificada e notificar o departamentoda
qualidade;

e A areadeve ser limpacom equipamentode limpeza préprioe o chéao
deve ser lavado;

e Em caso de derrame sobre a roupa, esta deve ser imediatamente
trocada antes de voltar para a area de producao;

e O produto danificado deve ser colocado numaembalagem, lacradoe
descartado;

e Procedera comunicacaode ocorrénciade derrame ao seu superior.
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O programa de controlode alergénios é revisto frequentemente de forma a
monitorizar as medidas implementadas e de forma a perceber se ha
necessidade de implementacéo de acbes suplementares. Para além disso,
0 programa é revisto sempre que ha:
e Novos produtos incluidos;
e Alteracdes na formulacdo do produto, matérias-primas e/ ou
ingredientes;
e Modificacdes no processo produtivo;
e Reclamacbdesde consumidores sobre possiveis alergénios presentes
no produto;

e Desenvolvimentode novos produtos.
5.3 Controlo de pragas

A Etanor/Penhatem definido, em varias areas, medidas de prevencao de
contaminacao por parte de pragas, sendo que as boas préaticas de higiene
estdo sempre presentes de modo a evitar a criacao de um ambiente
favoravel ao desenvolvimento das mesmas. De seguida, descrevem-se as

praticas que sdo aplicadas no ambito da sua prevencao.

Regras basicas

Em todas as fases da producao, transformacao e armazenamento os
produtos encontram-se protegidos, sendo que as regras bésicas que
contribuem para esta protecao sao:
e As instalacdes sao mantidas em bom estado de conservacéo;
e Os orificios, drenos, ralos e outras possiveis entradas de pragas
encontram-se fechados ou protegidos;
e As portas e janelas sdo mantidas fechadas e vedadas;
e Utilizacdo de portas de aberturae fecho automatico;
e Os produtossao acondicionados sobre prateleiras ou estrados e nao
encostados a parede;
e Promocao de um plano de limpeza/higienizacao das instalacdes
eficaz;

e Osresiduossdo mantidos em contentores fechados;
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e Pressdao do ar positiva na éarea de producao, que fornece uma
barreirade movimento para dentro de modo a impedir a entrada de
insetos e poeira quando as portas se encontram abertas (o ar de

entrada é filtrado).

Procedimento nas instalagdes

Para além das medidas anteriores, a Etanor/Penhatem implementadoum
plano de controlo de pragas, com o objetivo de combater imediatamente
qualquer praga que entre nas instalacdes. Todos os dispositivos de controlo
de pragas que se encontram dispostos no interior e no exterior das
instalacdes possuem um cédigo de barras para sua identificagao, estando
também, todos os locais assinalados na parede de forma a permitir uma

facil identificacdo das armadilhas (anexo B).
Interior das instalacdes

Controlo de roedores e insetos rastejantes

Os roedores e insetos rastejantes sao controlados através de armadilhas
de monitorizacdo e captura, figuras 10 e 11, que sao dispositivos que
consistem numa pequena caixa com duas entradas laterais em sistema
basculante. Este sistema permite a entrada do animal/inseto, mas néo
permite a sua saida, ficando assim o animal aprisionado. Dentro destas
armadilhas é colocada uma placa de cola, substituivel e nao téxica, que
possui um odor atrativo e duradouro de forma a atrair os animais

(informacéo retirada da ficha técnica do produto).

No controlo de roedores sao também utilizadas estacdes de isco interiores
com isco téxico no seu interior. No entanto, em certas areas, como nas
linhas de enchimento ou no armazém de matérias-primas, apenas sao

usadas armadilhas nao téxicas, como se pode verificar pela tabela 12.
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Tabela 12 — Localizagdo e tipologia dos iscos

Local Roedores nao Roedores téxicos
toxicos
Armazém matérias-primas X
Armazém da fabrica das X
garrafas
Fabrica das garrafas X
Linha de enchimento X
Armazém de produto X X
acabado
Vestiarios X
Oficina X
Silos das garrafas X
Compressores X
Laboratério X
Refeitério X
Escritérios X

Figura 10 — Exemplo de estacdo de Figura 11 — Exemplo de armadilha de
isco interior utilizada. monitorizagdo e captura utilizada.

As armadilhas sao monitorizadas trimestralmente pelotécnicoda empresa
externa, no entanto, a sua monitorizagdo também faz parte da rotina das

boas praticas de higienizacao e fabrico.

Controlo de insetos voadores

Os insetos voadores sao controlados através de varios insetocacadores
elétricos espalhados pelas instalagdes, figuras 12 e 13. Os insetos sao

atraidos para este aparelho por lampadas UV de 15 W e sao capturados
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por uma pelicula adesiva descartavel, a qual é constituida por um
termoplastico sensivel a pressao e estavel relativamente aos raios UV. As
lampadas utilizadas sao envolvidas por um filme pléastico, fino e resistente,
especialmente desenvolvido para transmitir a radiacdo UV sem ser
degradado por esta. Este filme aumenta a resisténcia ao impacto da
lampada e, caso esta se parta acidentalmente, retém de forma eficaz os
fragmentos de vidro no seu interior (informacao retirada da ficha técnica
do produto). Devido ao facto de as lampadas perderem eficdcia com o
passar do tempo, estas sdo trocadas anualmente, de forma a proporcionar

um funcionamento eficaz dos mesmos.

Os insetocacadores estao ligados 24 horas por dia e sdo monitorizados
trimestralmente pelo técnico da empresa externa. Este avalia o nivel de
atividade de cada insetocacador e a necessidade de colocar uma nova

pelicula adesiva.

Localizacdo dos insetocacadores:
e Refeitério;
e Seccdo de embalamento;
e Sala preparacgao;
e Armazém de matérias prima;
e Linhade enchimento (2);
e Armazém fabrica das garrafas;

e Fabrica das garrafas;

RBartokt

Figura 12 — Exemplo de insetocagador Figura 13 — Exemplo de insetocagador
utilizado (Luminos 4). utilizado (Luminos 3).
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Exterior das instalacdes

Controlo de roedores

No exterior das instalacbes sdo utilizadas estacdes de isco em pléstico,
figura 14, que sdo colocadas junto a parede com a sua abertura paralelaa
mesma. Estas sdo feitas de polipropileno isostatico e resistente com uma
fechadura segura e provida de chave, o que lhes confere uma maior
durabilidade. Estas armadilhas foram testadas para resistir a um peso
superior a 30 kg no seu centro, resistindo, também, a maioria das
tentativas de abertura nao autorizada (informacao retirada da ficha técnica
do produto). No seu interior estas possuem um isco toéxico. As armadilhas
sao monitorizadas trimestralmente pelo técnico da empresa externa nasua

visita as instalacgdes.

Figura 14 — Exemplo de estagdo de isco exterior.

Quimicos utilizados nos iscos téxicos
MURIBROM CEREAL

Raticida em isco granulado com acdo anticoagulante, que causa grandes
hemorragias internas, formulado na base de bronadialona (informacao
retirada da ficha técnica do produto). Este atua em todos os tipos de ratos.
Este isco esta autorizado pela Direcdo Geral de Saude a ser disponibilizado

e utilizado. Este isco é utilizado nas estagfes de isco exteriores.
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Iscos Rodenticidas em pasta

Os iscos rodenticidas em pasta foram desenvolvidos especificamente para
o controlo de ratos. Incorporam um corante de aviso, com uma base
comestivel para iscos, especialmente formulada para assegurar o maximo
de palatabilidade. A atividade normal do rato é, também, facilmente
detetada neste tipo de iscos, dado que o acabamento uniforme da pasta
recentemente aplicada ira exibir as marcas de dentes do roedor

(informacéo retirada da ficha técnicado produto).
Talon

O Talon é um raticida de dose Unica altamente eficaz, em que a ingestao
de uma pequena quantidade é o suficiente para que seja letal para os
roedores. E um isco em bloco de cera pronto a utilizar, contendo
brodifacume (anticoagulante), para utilizacdo no controlo ratos em areas
interiores e exteriores das instalagdes. Em caso de ingestao, ha um antidoto
que pode ser utilizado (Vitamina K1) (informacao retirada da ficha técnica

do produto). Este isco é utilizado nas estacdes de isco interiores.

Todas as fichas técnicas e fichas de seguranca destes produtos podem ser

consultadas na documentacao existente na empresa para o efeito.
Formiga argentina

Também é aplicado de forma preventiva um tratamento contra a formiga

argentina, de modo a evitar o aparecimento das mesmas.

5.3.1 Monotorizacao e a¢des de inspegao

e Analises de tendéncias: com base na informacao de atividade de
pragas e nas inspecdes realizadas pelos técnicos, estes emitem
relatérios indicando as pragas detetadas e as éareas de atividade
verificando assim se ha necessidade de acdes corretivas;

e Em caso de infestacdo, ou provas de atividade de pragas, sao
tomadas medidas imediatas para identificar o produto em risco e

minimizar o risco de contaminacao do produto (de acordo com o

58



documento POC3061). Qualquer produto potencialmente afetado é

sujeito ao procedimento de produto potencialmente nao seguro.

e A presenca de qualquer infestacao no local encontra-se identificada

nos registos de gestao de pragas e faz parte do programa de controlo

de pragas para eliminar ou gerir a infestacdo de forma que esta nao

apresente um risco para produtos, matérias-primas ou embalagens.

e As inspecbes de controlo de pragas e ac¢fes resultantes encontram-

se devidamente documentadas com os seguintes requisitos:

>

VvV V V V V

localizacao;

procedimento, medida;

situacao;

data / hora;

pessoa responsavel pela tarefa;

ao utilizar produtos para controlo de pragas: organismo alvo,
método de aplicagao, nome do produto, quantidade aplicada,

ingrediente ativo, concentracéo.

5.4 Auxiliares de producao

O manual de procedimentos que foi elaborado conta com uma introducao

onde se apresentam os objetivos e 0 ambito do manual em causa, bem

como a entidade sobre a qual recai a responsabilidade de cumprir o

definido no mesmo. Apds os tépicos referidos anteriormente, seguem-se o

modo de proceder em relagcdo aos tratamentos e manuten¢des preventivas

dos equipamentos. De seguida, apresenta-se um dos manuais, da torre de

refrigeracdo, onde se encontraa informacao.

A torre de refrigeracdo tem como objetivo arrefecer a 4gua de processo ou

de permuta de calor, de forma a poder ser reutilizada sucessivamente,

evitando o consumo excessivo de agua.

5.4.1 Modo de Proceder (torre de refrigeracao)

Objetivos do Programa de Tratamento
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O tratamento efetuado na torre de refrigeracao instalada na Etanor/Penha

tem como objetivo a obtencdo dos seguintes beneficios:

Manutencao de um funcionamento continuo da estacao, sem perdas
de rendimento dos equipamentos criticos e consequente falta de
capacidade de refrigeracao;

Manter todas as superficies de transferéncia de calor livres de
incrustacdes e depdsitos, de forma a evitar problemas de
deposicao/incrustacdo nos equipamentos;

Manutencdao do controlo microbiolégico, para evitar o
desenvolvimento de microrganismos acima dos valores maximos
permitidos, de forma a controlar o fenémeno de biofouling;
Aplicacdo do programa de Prevencdo e Controlo de Legionella;
Otimizacao dos ciclos de concentracao no circuito com o objetivo de
conseguir maximizar a poupanca de agua e de produtos quimicos,

sem prejudicar a eficacia do tratamento.

5.4.2 Programa de tratamento

Uma vez que a dgua em questdo tem uma baixa mineralizacdo, ndo sao

necessarios tratamentos complexos, sendo o programa de tratamento

baseado nos seguintes pontos:

Doseamento automatico de inibidor de corrosao/incrustacao,
efetuado de forma proporcional a entrada de agua nos sistemas;
Doseamento automatico de biocida oxidante (hipoclorito de sédio) e
de biocida nao oxidante (regime de alternancia entre dois agentes
quimicos diferentes), de forma a garantir um controlo efetivo do
desenvolvimento microbiolégico. Paralelamente sdo realizadas
analises microbiolégicas (contagens de microrganismos totais a
22 °C e 37 °C);

Controlo dos ciclos de concentragédo — purgas automaticas;
Programa de controlo, monitorizacédo e prevencao de Legionella

pneumophila

Os produtos utilizados para o tratamento destes sistemas sédo adequados

a industria alimentar, possuindo certificado NSF ou equiparado.
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Tratamento Estabilizante - anticorrosivo

O produto inclui ativos anti incrustantes — dispersantes para o controloda
deposicao/incrustagdo — além de um pacote completo de inibidores de
corrosao catédicos e anddicos, além de inibidores especificos para o cobre

e ligas.

O produtoincluiumreforco de inibidores de corrosao centrados no fosfato,
este ao reagir com o célcio presente na agua, origina um composto
insoluvel que forma um filme protetor, que por ndo ser aderente é
facilmente retirado do sistema através de purgas. Neste caso, o

doseamento previsto é o necessario para alcancar os 10 mg/L no circuito.

Tratamento Biocida

O programa de tratamento biocida inclui a utilizacdo conjunta de biocida
oxidante (hipoclorito de sédio) e nao oxidante especifico para algas e
bactérias sulfato-redutoras. Estes produtos sdao doseados de forma
alternada, paraevitar aresisténcia/habituacédo ao tratamento por parte dos

microrganismos.

A adicdo destes produtos permite assim prevenir o aparecimento de
problemas nos sistemas a dois niveis: problemas mecanicos e problemas

de salde publica.

1. Problemas mecéanicos

e A presenca de bactérias sulfato-redutoras, que durante o seu
processo de crescimento produzem acido sulfarico, provocam uma
diminuicao do pH, o que contribui para o processo de corrosao do
sistema.

e Aatividade microbiolégica pode resultar na formacao de um biofilme
(biofouling) nas superficies dos sistemas, que iréa atuar como uma
camada isolante, ndo permitindouma correta transferénciatérmica

e aumentando a resisténcia a passagem do fluido;
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e A formacao de “biofilmes” impede que alguns inibidores de
corrosao/incrustacao como os fosfatos, possam formar uma pelicula
de protecdo sobre as superficies metalicas;

e Nos ciclos de reproducao dos microrganismos existe a formacgéao de
polissacarideos, que atuam como uma “cola” que se liga aos
habituais sais formadores de incrustacdo, o que aumenta o potencial

para a formacdo de incrustacdes e sujidade.

2. Problemas de saldde publica

O aparecimento da Legionella pneumophilla em sistemas de refrigeracao é
maximizado quando existe uma maior quantidade de microrganismos
presentes na dgua, pois estes sdao um fator de crescimento que potenciam

o desenvolvimento da bactéria que causa a legionelose.

5.4.3 Programa de prevencao e controlo de Legionella

Os parametros indicadores da qualidade da agua na torre de refrigeracao

devem respeitar o previstona tabela 13 (Prevencdo e Controlo de Legionella
Nos Sistemas de Agua, 2018):

Tabela 13 — Pardmetros indicadores da qualidade da dgua na torre de refrigeragdo.

Parametros Periocidade Niveis
Cloro residual Semanalmente 0,5-1mg/L
Condutividade Mensalmente <800 ps/cm

pH Mensalmente 6,5-9
ATP Total Mensalmente <400 RLU
Inibidor de corrosao Mensalmente 3-5mg/L
Turvacdo Mensalmente <15 NTU
Ferro Mensalmente <3 mg/L
Ciclos de Mensalmente 2-6
concentracgao
Legionella spp. Mensalmente <100 UFC/L
Legionella Mensalmente Ausénciaem 1000
pneumophila UFC/L

A qualidade fisico quimica e microbiolégica da agua do sistema também é

verificada, sendo para isso determinado os seguintes parametros:
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. Contagem total de microrganismos a 22°C e a 37 °C
semanalmente, ou apés paragem da instalacgao;

o Anélise de Legionella. Caso se detete Legionella deve-se ajustar os
parametros de tratamento (aumento do doseamento de cloro,
aumento das purgas, etc.) e, apés 10 dias da alteracao, realizar
nova amostra para avaliacao da eficacia do tratamento. Caso nao
haja uma melhoria efetiva (auséncia ou reducao significativa),
deverd ser efetuada uma purga total do tanque e uma

limpeza/desinfecao do mesmao.

Limpezas e desinfec¢des anuais
Serao efetuadas duas limpezas e desinfecdes por ano, aplicando o
procedimento (em funcionamento/paragem) e utilizacdo de biocida
oxidante/nao oxidante. Para isso utilizar-se-do os seguintes produtos:

e Inibidor de corroséo

e Biocida ndo oxidante

e Biodispersante

e Redutorde cloro

e Antiespumante

Apés cada uma das desinfecdes serao recolhidas amostras para analise a
Legionella. Também serao realizadas limpezas e desinfecdes caso a torre
esteja parada mais de um més e apds alteragdes estruturais da constituicao

ou reparacdes profundas.

5.4.4 Programa de manutencao preventiva

Foi estabelecido para as torres de refrigeracdo um programa mensal de
manutencdo preventiva, para assegurar o seu correto funcionamento, com
o objetivo de manter o seu funcionamento continuo, evitando problemas de
funcionamento derivados do desgaste normal do funcionamento dos

equipamentos.

A semelhanca de todos os equipamentos, o programa de manutencéo

preventiva encontra-se definido e é acompanhado no programa SAP -
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moédulo da manutencao. O programa de manutencéao inclui as seguintes

operacgdes:

Ventilador: Motor Elétrico
e Verificar o ruidodos rolamentos;
e Verificar a fixacao do motor;
e Verificar o consumo por fase, e comparar com a placa;

e Inspecionar o ventilador e respetiva grelha;

Grupo de bombas:
e \Verificarruido dos rolamentos;
e Verificar a fixacao do motor;
e Verificar o consumo por fase, e comparar com a placa;
e |Inspecionar o ventilador e respetiva grelha;
e |Inspecionar o empanque verificando se existem fugas;
e Verificar a existénciade vibracdes, cavitagcbes ou outras;

e Verificar a existénciade prisées;

Espalhadores: Inspecionar
e \Verificar se os espalhadores estdo a funcionar corretamente,
espalhando uniformemente a agua pelos favos;
e \Verificar se os favos se encontram limpos e sem sujidade que obstrua

a circulacaode agua.

Esquema da agua da torre de refrigeragao

A agua de refrigeracao presente nos tanques da torre de refrigeracéao tem
origem nos furos de agua de consumo. Como ja foi abordado, dadas as
caracteristicas especificas deste equipamento, encontra-se implementado

um programa de tratamento complexo.

A adgua de refrigeracao é encaminhada para a sala dos compressores, onde
promove o arrefecimento dos equipamentos que constituem o circuito de
ar comprimido de AP (compressor, secador e arrefecedor). Na linhade BP,
apenas é usada agua de refrigeracao para arrefecer o ar com origem no

compressor Atlas Copco. Dada a sua utilizacao pontual, e menor
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temperatura de funcionamento, o compressor BOGE ndo apresenta

qualquer arrefecimento.

Visto que o ar ambiente da FG apresenta uma temperatura acima do
conforto térmico, o ar da UTA é arrefecido recorrendo a é&agua de

refrigeracao, figura 15.

Agua Torre de | Aditivos
Consumo Refrigeracdo | (cloro, biocidas)
_ Permutador UTA Fabrica Compressores
Pasteurizador 4gua quente de Garrafas - Compressor ¢

(esterilizagao) - Arrefecedor AP e BP1

I | [

Figura 15 — Esquema da dgua da torre de refrigeragdo.

No processo de pasteurizacdo, a primeira etapa de arrefecimento do
produto é feita recorrendo a dgua de refrigeracao, entrando no permutador
a uma temperatura préxima dos 21 °C. Existe ainda um circuito fechado
que permite recuperar o calor gerador no compressor Atlas Copco para pré-
aquecer aagua quente do tanque de esterilizagdo. Paraimpedir que a dgua
retorne ao compressor com uma temperatura alta, levando a paragem do
equipamento, o permutador onde ocorre esta transferéncia térmica

também é abastecido com agua da torre de refrigeracao.

5.5 Fraude alimentar

Todas as informacdes recolhidas através das diversas fontes de informacao
ja referidas encontram-se armazenadas num ficheiro (ficheiro que pode ser
consultado nos documentos da empresa), juntamente com os resultados
da avaliacao de vulnerabilidades de todas as matérias-primas utilizadas.
Destas informacdes destaca-se a sazonalidade das frutas, tabela 14
matéria-prima utilizada com grande frequéncia na producao de
refrigerantes a base de fruta e extratos vegetais. Informacao esta que se

torna relevante pois pode afetar a disponibilidade das mesmas.
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Tabela 14 — Disponibilidade de cada fruta/legume utilizada ao longo do ano

‘Jan‘Fev Mar Abr|Mai Jun Jul |Ago Set Out|Nov Dez

‘ Alfarroba o | o

‘ o | o

‘ o | o | o

‘ o | o[ o o o[ e o] o] o] o] o @
‘ e | o | o | o| 0| o| 0| 06| 0| o| o | @
‘ o | o | o | o| 0| 0| o] o] o] o] o o
‘Framboesa ° ° ° °

‘ Goiaba o | o

‘ BICUEE o | o | o | o | o o | o
‘ Lima o | o | o | o | o | o

‘ Limao ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
‘ Maca o | o | o | o o | o[ o | o | o
‘ Manga o | o o | o o | o
‘ Maracuja o | o | o

‘ Morango ° ° ° ° °

‘ Rom3 o | o | o

‘Legenda e Durante o més todo
e Durantea primeira metade do més

Durante a segunda metade do més

Apés a avaliacao de vulnerabilidades, cada matéria-prima obteve um risco
associado, e desta forma foram definidas as medidas de controlo (tabela

15) onde, quanto maior o risco, mais exigente serd a medida.
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Tabela 15 — Medidas de controlo consoante o risco

A K180 Medidas de controlo
Produto
- Monitorizacéao
Risco Baixo |- Verificacdo dos documentos de entrega, origem
e inspecao relacionada ao lote
- Solicitacao de declaracao de autenticidade do
produto
- Apresentacao da certificacdoem norma
reconhecida pelo GFSI
- Inspec¢des independentes antes do envio da
matéria-prima
Risco Alto |- Solicitacaode relatériode auditoriae do
certificado
- Certificacao relativa ao lote real de producéao

Da avaliacao de risco das matérias-primas nenhuma foi classificadacom o
nivel de risco mais alto, assim, na tabela 16, encontram-se representadas

as matérias-primas que foram classificadas com risco baixo e risco médio,

estando estas sujeitas as medidas anteriormente referidas.

Tabela 16 — Classificacdo da matéria-prima

Matéria-prima Risco
Black Carrot Concentrate Risco Baixo
Compound Lemon Risco Baixo
Tinta de marcacgéao Risco Baixo

Concentrado Laranja

Sumo de Liméao

Lemon Juice Concentrate

Pomegranate Juice Concentrate

Puré de Manga

Natural Black Tea Extract

Extrato Decaffeinated Black Tea

Comp. Green Tea
Chamomile Powdered Extract

Cinnamon Powdered Extract

Concentrado Tropical
(maca, laranja, maracuja, ananas, goiaba,
alperce, manga, banana, lima)




Fornecedores

Além da avaliacdo da vulnerabilidade das matérias-primas, € igualmente
importante avaliar os fornecedores das mesmas dado que o0 mesmo
produto pode ser adquirido de uma série de fontes, as quais poderao

apresentar um risco diferente.

Os fornecedores na Etanor/Penha sao qualificados e avaliados de forma
que se possa iniciar ou continuar a relagao com os mesmos. Do resultado
final da avaliacdo, os fornecedores sao classificados segundo uma escala
em que 0s mesmos sé sao aceites se obtiverem uma pontuacao superior a
50 %. Quando a pontuacao obtida se encontra entre os 50 % e os 80 %
sdo sugeridas acdes de melhoria. Assim, todos os fornecedores que
trabalham com a empresa possuem um alto nivel de confianca, nao

aumentando o risco associado a fraude alimentar.

A equipade avaliacao realizaarevisao do plano de fraude alimentar de dois
em dois anos e/ou quando ocorrerem mudancgas significativas, tais como:
e variacaono custoda/s matéria-prima/s
e aumentos das tarifas, custos de transporte
e mudang¢a na disponibilidade de matéria-prima, por ex. escassez
sazonal, baixa qualidade;
e evidéncia de fraude encontrada por medidas de controlo, como
testes analiticos;
e evidénciasde aumento de reclamagdes de clientes ou consumidores
relacionados a possiveis fraudes, por exemplo, méa qualidade ou
qualidade inconsistente;

e recentesurgimentode um adulterantereconhecido.

5.6 Formacgao FSSC 22000

De forma a instruir todos os colaboradores da empresa nos objetivos e nos
requisitos exigidos pelo referencial FSSC 22000 foi criada uma

apresentacdo PowerPoint. Esta teve como principal objetivo sensibilizar os
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funcionarios face as melhorias e mudanc¢as que era necessario adotar de
forma que este referencial pudesse ser implementado com sucesso,
reforcando as medidas que ja se encontravam em vigor. O documento pode

ser consultado no anexo B.
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6 Conclusao

Com este trabalho pretendia-se a consolidacdao dos ensinamentos
adquiridos no percurso académico através de uma experiéncia num
ambiente empresarial, onde foi possivel realizar uma aprendizagem nao s6
dos processos envolvidos no embalamento de agua de nascente e na
producao de refrigerantes a base de fruta e extratos vegetais, mas também
dos processos de controlo da seguranca alimentar e de melhoria continua
no ambito dos sistemas integrados de gestéo. A transicéo parao referencial
FSSC 22000 implicaa melhoriae a implementacao de algumas alteracdes
ao nivel dos procedimentos de seguranca alimentar, pelo que o trabalho
desenvolvido se centrou nas mesmas. A analise da norma FSSC 22000 e o
confronto com a situacdao atual da empresa, no que diz respeito ao
programa de pré-requisitos especificos e aos requisitos adicionais,
converge em modificacdes e melhorias a nivel do programa de gestao de
alergénios, dos servicos auxiliares, do programa de controlo de pragas e

da revisdo e atualizacao do plano de mitigacao da fraude alimentar.

Para a gestao de alergénios foram definidas um conjunto de regras, que se
prendiam nao sé com as boas praticas de higiene e fabrico, mas também
com a prevencao da contaminacado cruzada, foram adotadas medidas
preventivas e foi realizada uma avaliagcao de risco dos alergénios nao sé
presentes na area de producao, mas em todas as areas da empresa. A
revisao e atualizacao do plano de mitigacao alimentar conduziu a criacgdo
de um programa onde todo o processo se encontra definido de forma
integrada, tendo sido compilados/atualizados no mesmo, uma série de
documentos isolados. J&4 ao nivel dos servicos auxiliares, foram criados
manuais de procedimento onde todas as informacdes podem ser
consultadas de forma rapida e inequivoca. Finalmente, em relacdo ao
programa de controlo de pragas, foi criadoum mapa com a localizacao de
todas as armadilhas existentes na empresa, bem como um manual de

procedimentos, onde a informacao pode ser consultada.
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Também se pode concluir que, umavezimplementadas todas as melhorias
inicialmente propostas em cumprimento dos objetivos definidos, este

processo culminard na certificacao da empresa pelo referencial FSSC
22000.
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Anexo B: Apresentacdoda norma FSSC 22000

alimentar baseado na ISO 22000 de forma a criar um

SiStema de GEStao de Seguranga Alimentar sistema que pudesse ser avaliado pela Iniciativa

Global de Seguranca Alimentar (GFSI). Sendo que

7
O que é?
A FSSC 22000 é uma norma referencial de seguranca

Alguns grandes retalhistas exigem que os

fornecedores tenham um esquema de referéncia

i GFSl.

GFSI Quais sao os objetivos da Norma

Alimentos seguros para todos, em todos os lugares

i " 0 GFSl (Global Food Safety Initiative) & uma colaboragio alguns dos
O que é o GFSI? principais especialistas em seguranca alimentar de retalhistas,
fabricantes e empresas de servicos alimentares, bem como

prestadores de servigos ativos na cadeia de fornecimento
f alimentar.
GFSI: a Global Multi- Owners (cPOR) X .
s Aumentar a confianca do consumidor;

> Garantir que sdo satisfeitos continuadamente os requisitos internacionais;

Estabelecer e manter um registo preciso e confidvel;

r Network
food Sevice suppen
Global Food \ntornatonal Accrediation »  Cumprir os requisitos mais exigentes do cliente;
Safety Initiative Organuanions Bodier
Acsdemia Service rovider
> Aceder a mercados mais exigentes.
Government Corthcnon sosies

Principais componentes da FSSC 22000 ISO 22000

»

B>

< @n\zanan fo,
@,
%,
>
o
3
N
2

A ISO 22000 especifica os requisitos de um sistema de gestio da seguranca de

150 22000 alimentos, e incorpora os elementos de Boas Praticas de Fabricagio (BPF) e Andlise
de Perigos e Pontos Criticos de Controlo (HACCP). O foco deste referencial é a
seguranca alimentar em todas as etapas da cadeia de fornecimento,

n,
By, o

\nernaty,
0,

Yy

Programa de Pré-Requisitos (PRP) Uma organizagdo certificada por esta norma demonstra ao mercado que tem um
sistema de gestdo da seguranca alimentar com capacidade de fornecer produtos
seguros, ou que resultem em produtos seguros. 22000
Requisitos adicionais definidos pela FSSC
4 H H rd . .
Programa de Pré-Requisitos (PPR) Programa de Pré-Requisitos (PPR)
Construgdo e disposiio dos edificios
Fornecimento de ar, 3gua, energia e outros servigos
Os edificios devem ser construidos e mantidos de forma adequada:
As vias de fornecimento e de distribuigio de servigos para as zonas de transformagio e de armazenamento e

» A natureza das operagBes
) . . circundantes devem ser concebidas de forma a minimizar o risco de contaminagio do produto.
» Aos riscos para a seguranga alimentar associadas a essas operages

» As iais fontes de contaminaga: i dasi

Gestido de residuos
Devem existir sistemas para garantir que os residuos sejam identificados, recolhidos, removidos e eliminados de forma a
Layout das instalagdes e do espago de trabalho
B L, L N evitar a contaminagio de produtos ou 4reas de producio.
nar um espaco adequado, com um circuito |égico de matérias primas, produtos e

0 edificio deve prop

colaboradores. Por exemplo, os vestirios dos colaboradores nunca devem abrir diretamente para a 4rea de produg3o.
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Programa de Pré-Requisitos (PPR)

impeza 3o dos

0 equipamento de contacto com os alimentos deve ser concebido e construido para facilitar a limpeza, desinfeco e
manutengio.

As superficies de contacto ndo devem afetar ou ser afetadas pelo produto ou plano de limpeza pretendido.

0 equipamento de contacto com os alimentos deve ser construido de materiais durdveis que resistam & constante

limpeza dos mesmos.

Gestdo de materiais adquiridos
A aqguisicdo de materiais que tenham impacto na seguranga alimentar deve ser controlada para garantir que os
fornecedores tenham capacidade para cumprir os requisitos especificados.

A conformidade dos materiais recebidos com os requisitos de compra especificados devem ser verificados.

Programa de Pré-Requisitos (PPR)

Controlo de pragas
Devem ser implementados procedimentos de higiene, limpeza, inspegdo de materiais e monitorizagdo para evitar a

criagio de um ambiente propicio 4 atividade de pragas.

Higiene pessoal
Devem ser estabelecidos e documentados requisitos de higiene pessoal e comportamentos a considerar em relagio s
arcas, produtos ou processos.

Tedos os colaboradores e visitantes devem cumprir os requisitos.

Programa de Pré-Requisitos (PPR)

Informagdes sobre o produto e consciencializagio do consumidor

As infc Ges devem ser

p a0s i de forma a permitir-hes compreender a sua importancia e
fazer escolhas informadas.
A rotulagem € o meio preferencial para transmitir qualquer informagdo relacionada com o produto e sensibilizar o

consumidor para consideragdes acerca da conservagio e consuma do produto.

Defesa

Avaliar o perigo para o produto que possa ser causados por iais atos de sab i ou i e

tomar medidas proporcionais de protegéo.

As dreas potencialmente sensiveis dentro de estabelecimento devem ser identificadas e sujeitas a controlo de acesso.

Gestdo de Alergénios

As alergias alimentares causam respostas do sistema
imunolégico que variam desde o desconforto até reagdes

iall fatais. A

cruzada de produtos

alimentares, constitui assim um risco & seguranca alimentar.

Programa de Pré-Requisitos (PPR)

Medidas de prevencia de contaminagio cruzada
Devem existir programas para prevenir, controlar e detetar a contaminagdo e devem ser incluidas medidas para prevenir
a contaminacdo fisica, quimica e microbiolégica. Por exemplo, na limpeza e desinfecdio, com enxaguamentos efetivos

para evitar contaminagbes cruzadas com residuos de produtos de limpeza e desinfegio.

Limpeza e desinfegio

Os planas de higieni: e devem ser bel

para assegurar gue 0 equipamento e ambiente de
processamento de alimentos sejam mantidos em condig8es higiénicas.

Os agentes de limpeza e desinfegdo e produtos quimicos devem ser identifi e

utilizados apenas de acordo com as instrugBes do fabricante.

Programa de Pré-Requisitos (PPR)

Procedimentos de retirada de produto
Devem existir sistemas que garantam que os produtos que n3o cumpram as normas de seguranca alimentar exigidas
possam ser identificados, localizados e removidos de todos os pontos necessarios da cadeia de abastecimento.

» Manual de Emergéncia e Retirada, no qual se pode podem encontrar todas as instrugdes aplicéveis a este cenério.

Armazenamento

Materiais e produtos — armazenados em espagos limpos, secos e bem

fumos,

odores ou outras fontes de contaminaggo.

Requisitos Adicionais

QO

Gestdo de servigos

Q

Rotulagem do produto

le)

Gestdo de alergénios

cdo ambiental

aQ

Defesa alimentar Q Uso do logotipo

aQ

Fraude alimentar Q Transporte e entrega

Gestao de Alergénios

De forma a prevenir a contaminagfio cruzada dos produtos com
alergénios ¢ importante que se cumpram algumas medidas

para além das boas préticas de fabrico, tais como:

* Verificagiio se as matérias primas que contém alergénios

estdo i e embaladas de forma a

evitar o uso indevido acidental;

* Produtos contendo alergénios devem ser devidamente

identificados & chegada;

+ 05 produtos que contém alergénios que sdo parcialmente
usados devem ser repostos no seu local devidamente

fechados de forma a evitar a sua propagagio;
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Gestao de Alergénios Fraude Alimentar

Adulteragio Intencional

Manuseamento efou incorporagdo dos produtos  contendo Ees

. . Motivagio & o “GANHO™
alergénios, sempre que possivel, longe de qualquer outro

produto e de forma independente e continua; Fraude . .

AT Propésilo ideiogico

N Motivado & o “DANO™
+ Depois da utilizagio dos utensilios estes devem ser colocados A fraude alimentar engloba a substituigio
para lavagem, nfia o colocando em cima de superficies de intencional, adigdio, adulterago ou deturpacio de

i i i ou embal
. i Defes: : b

trabalho; ﬂ;‘"“": = f do produto ou decl falsas ou

enganosas feitas sobre um produto para ganho
econémico que podem ter impacto na satide do
consumidor.

* Nio ¢ permitido nenhum alimento na zona de produgdo ou

armazenamento, estando restritos  4rea social;

Sequranga
Base cientifica Alimentar

© As mios devem ser lavadas e higienizadas apés o contacto com ;
Doenga oom origem alimentar

qualquer alimento e antes da entrada na zona de produgo.

Adulteragio Néo Intencional / Acidental

Alguns Exemplos Mitigacdao da Fraude Alimentar

As medidas de controlo mais eficazes na mitigagio da fraude alimentar séo, frequentemente, aquelas
que eliminam por completo o risco da cadeia de fornecimento. Caso a eliminagio nio seja possivel, o
contralo de ingredientes &, narmalmente, o passo mais efetivo.

Mel: Adi¢do de
agucares e origem
(geografica e

botanica) diferente
da anunciada

- Supenvisio - Eliminag3o

~Testes aos produtos finais Y ShEd
- Certificados fornecedores

Entre os métodos menos eficazes estdo os testes de predutos uma vez que, isto nde é um ponto de
controlo, mas monitoriza as entregas para identificar a adulteragio e para evitar o uso de materiais
adulterados, verificando assim se outros controlos estdo a funcionar ou ndo.

Defesa Alimentar Inclui areas como:

Inclui areas como: Consciencializagao

Logistica e Seguranga de Armazenamento:
* Fornecedores e vendedores
* Remessas de entrada e de saida
* Mercadoria devolvida

Garantir: Garantir o cumprimento do plano de defesa e os seus
procedimentos.

Reconhecer: Reconhecer anomalias e situagbes anormais

Processos Operacionais incluindo:
. fais/p quimicos perigosos

X " Inspecionar: Inspecionar a érea de trabalho e érea envolvente
* Outras dreas como auxiliares de

processamento, etc.

: Transmitir ao seu superior se reparar em algo fora

Transm
b

Seguranca Pessoal
* Motivac3o, capacidade e acesso interno a
4reas vulneraveis de produgdo

do normal ou suspeito

Assegurar: Assegurar a protegio de todos os ingredientes &
Plano Food Defense produtos acabados 0s colaboradores s3o a primeira linha de defesa
« Como é gerido, revisto, inspecionado,
monitorizado, etc.
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Rotulagem do Produto

>

Assegurar que o produto acabado é rotulado de acordo

com a

| no pais de

venda prevista.

A Fazer a verificacdo do rétulo a colocar

Vantagens para a empresa

Foi projetada para promover:

>

>

maior confianca nos alimentos;
menores riscos 3 satide;

maior proteciio 3s marcas;
menores custos com auditorias;

melhor gestdo da cadeia de fornecedores.

Monitorizagdo Ambiental

Assegurar que um programa de monitorizacdo
ambiental esteja em vigor avaliando e verificando a
higiene microbioldgica do local demonstrando a
eficacia dos planos de higienizagdo e saneamento.

Dados devem estar sempre documentados.

II‘Q
111
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