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Resumo

O presente trabalho descreve as atividades desenvolvidas no decorrer do estagio curricular,
no ambito do Mestrado em Engenharia Alimentar realizado na empresa Mar Cabo — Produtos
Congelados, Lda., que tem como “core business” a preparagdo de pescado congelado.

A atividade principal do estagio baseou-se na melhoria do sistema de gestao integrado da
empresa, com o intuito de certificar a mesma no referencial International Featured Standard
(IFS) Food 6.1, uma das normas internacionais com maior destaque na area alimentar.

Todo o referencial foi analisado com o intuito de compreender os melhores métodos para
o cumprimento dos requisitos, assim como a legislacdo aplicavel ao setor alimentar e dar
resposta ao objetivo tracado. Foi entdo necessario realizar uma auditoria de diagndstico que
teve como propdsito a avaliagdo do ponto de situagdo da empresa face ao cumprimento dos pré-
requisitos necessarios para a obtencdo de certificagdo. Esta auditoria teve como ferramenta a
checklist IFS Food 6.1. O passo seguinte foi a elaboracdo de toda a documentagdo associada,
em falta, ou melhoria de documentacdo ja existente. Neste ponto foi onde se prendeu grande
parte do trabalho desenvolvido na empresa em questdo. Foram desenvolvidas distintas
tipologias de documentagdo, de entre as quais se destacam: procedimentos operacionais,
instrucdes de trabalho, registos, planos de auditorias e fluxogramas. Foram ainda realizadas
formagdes para novos colaboradores em higiene e seguranca alimentar, gestdo de alergénios e
food defense.

O processo de certificagdo mostrou-se bastante complexo e moroso, acarretando um
grande investimento em recursos humanos, infraestruturas e equipamentos. Todo o
investimento tornou-se visivel aquando da auditoria de certificacdo da empresa, na qual pude

participar enquanto membro da equipa de seguranga e qualidade.

Palavras-chave: Pescado congelado, Sistema de Gestao Integrado, Seguranga e Qualidade

Alimentar, International Featured Standard (IFS) Food 6.1, HACCP.



Abstract

The present report describes the activities developed during the internship at the company
Mar Cabo, Lda., whose core business is the preparation of frozen fish. This was performed in
the scope of the Master’s in Food Engineering.

The main activity of the internship was based on the improvement of the integrated
management system of the company with the purpose of obtaining the certification in the
reference International Featured Standard (IFS) Food 6.1, one of the most important and
recognised international certifications in the food area.

The entire standard was analysed in order to understand the best methods to meet the
requirements, as well as the legislation applicable to the food sector and to respond to the
objective set. It was then necessary to carry out a diagnostic audit aimed at assessing the
company’s status regarding compliance with the necessary prerequisites for obtaining
certification. This audit had the IFS Food 6.1 checklist as a tool. The next step was to elaborate
any missing associated documents, or to improve existing documents. The most of the work
developed at the company was held on this topic. Different types of documents were developed,
among which the following stand out: operational procedures, work instructions, records, audit
plans and flowcharts. Training was also provided for new employees in food hygiene and safety
and food defense.

The certification process proved to be quite complex and slow, resulting in a large
investment in human resources, infrastructure and equipment. All investment became visible
during the company’s certification audit, in which I was able to participate as a member of the

safety and quality team.

Keywords: Frozen fish, Integrated Management System, Food Safety and Quality,
International Featured Standard (IFS) Food 6.1, HACCP.
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1. Enquadramento Tedrico

E um direito fundamental da populagdo ter acesso a alimentos seguros e adequados para o
consumo. As doengas ¢ os danos provocados por alimentos sdo, na melhor das hipoteses,
desagradaveis, podendo mesmo ser fatais.

Atualmente, com o aumento do consumo e a globalizacdo dos mercados alimentares, a
exigéncia dos consumidores pela seguranca e qualidade alimentar tem sido crescente,
conduzindo as empresas a desenvolver sistemas de gestdo de seguranca alimentar cada vez mais
eficientes (Hoowuntee e Abheenaye, 2017).

Os conceitos de Seguran¢a e Qualidade Alimentar encontram-se interligados, e, por esta
razao, sao muitas vezes utilizados indiscriminadamente. No entanto, apesar de conectados,

possuem significados distintos.

1.1. Seguranca Alimentar

O conceito de Seguranga Alimentar tornou-se mais relevante na sequéncia de uma série de
crises, nos inicios do século XXI, relacionadas com bens alimentares e alimentos para animais,
como por exemplo o surto de BSE (Encefalopatia Espongiforme Bovina) e o alarme gerado
pelas dioxinas (Ohliger, 2018).

A Seguranca Alimentar existe quando todas as pessoas, em todos os momentos, t€ém acesso
fisico e econdmico a alimentos suficientes, seguros e nutritivos, que satisfacam as necessidades
alimentares para a promoc¢ao de uma vida ativa e saudavel (Mantilla, 2018).

Tendo em conta que graves problemas foram desencadeados pela contaminacao de alimentos,
surgiu a necessidade de criagdo de sistemas que garantam a Seguranca Alimentar e a prote¢ao
da satde publica.

Com este intuito, a Organizagao das Nacdes Unidas para a Agricultura e Alimentacao (FAO)
e a Organizacdo Mundial de Satide (OMS) demonstraram interesse em promover sistemas
nacionais de controlo dos alimentos, sendo que estes sistemas tém como principios e diretrizes

bases cientificas, de modo a abranger todos os setores da cadeia alimentar (OMS, 2020).

1.1.1. Legislacio Europeia
Com a finalidade de manter as empresas informadas relativamente as regras a que estas
devem estar sujeitas ao longo de todo o processo de produ¢do de um produto, foi criado um
pacote legislativo em 2004, conhecido como o “pacote higiene”, levando a que o proprio

consumidor se sinta mais seguro no consumo de produtos industrializados (Ohliger, 2018).
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Estes regulamentos vieram também uniformizar os procedimentos nos Estados-Membros da
Unido Europeia, dos quais se destacam os seguintes:

o Regulamento (CE) n°® 178/2002: determina os principios € normas gerais da
legislacao alimentar, cria a Autoridade Europeia para a Seguranca dos Alimentos
(EFSA), estabelece procedimentos em matéria de seguranca dos géneros alimenticios
e define as responsabilidades dos operadores de empresas do setor alimentar e
operadores de empresas do setor de alimentos para animais;

o Regulamento (CE) n.° 852/2004: relativo a higiene dos géneros alimenticios, onde
estipula que todos os operadores do setor alimentar devem criar, aplicar ¢ manter um
processo ou processos permanentes baseados nos 7 principios do Hazard Analysis
and Critical Control Points (HACCP);

o Regulamento (CE) n.° 853/2004: completa o anterior, estabelecendo regras
especificas para os operadores no que se refere a higiene dos géneros alimenticios de
origem animal,

o Regulamento (CE) n.® 854/2004: estabelece regras especificas de organizag¢do dos
controlos oficiais de produtos de origem animal destinados ao consumo humano;

A harmonizagdo da Legislacdo Europeia trouxe mais transparéncia a concorréncia entre
os distintos operadores a nivel Europeu, colocando todas as empresas do sector alimentar da
Unido Europeia em igual patamar legal e garantindo o correto funcionamento do mercado. E
importante salientar que a Legislacdo Europeia contempla outros regulamentos de modo a
garantir o correto funcionamento do mercado, a seguranga do setor alimentar e do proprio

consumidor.

1.1.2. Codex Alimentarius

O Codex Alimentarius ¢ um programa conjunto da FAO e da OMS, desenvolvido no ano de
1963, com o intuito de padronizar normas internacionais relativas aos alimentos, englobando
padrdes, diretrizes e guias sobre boas praticas e de avaliacao de seguranca e eficicia das mesmas
(ANVISA, 2016). A Comissao do Codex Alimentarius ¢ um organismo intergovernamental e
constituida por 189 membros. Esta Comissdo promove também a coordenacdo de todos os
trabalhos sobre normas alimentares realizados por organizagdes governamentais € nao-
governamentais internacionais (FAQO, 2020).

Os seus primordiais objetivos sdo proteger a saide dos consumidores e garantir a existéncia

de praticas leais ao comércio entre os varios paises.
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As diretrizes do Codex Alimentarius contém requisitos para alimentos destinados a garantir
ao consumidor um produto alimentar seguro, livre de adulteragdo e corretamente rotulado.
Ainda assim, este guia nao ¢ substituto, ou alternativa, a legislacao vigente de cada pais.

De acordo com a FAO, o Codex Alimentarius ¢ sobre seguranga e qualidade alimentar para

todos - em qualquer lugar (FAO, 2018).

1.1.3. Sistema HACCP

No decorrer de uma teoria de microbiologistas, o sistema HACCP foi desenvolvido, no final
dos anos 60, pela companhia norte americana, Pillsbury, em associagdo com a National
Aeronautics and Space Administration (NASA) e também com U.S. Army Laboratories para o
programa espacial da NASA (APOLO), de modo a desenvolver técnicas seguras para o
fornecimento de alimentos aos astronautas em missdao (ASAE, 2017).

Nos anos 70 foi aplicado a industria conserveira americana e, apenas em 1980, a OMS e a
FAO recomendaram a sua aplicacdo as pequenas e médias empresas (ASAE, 2017).

Em 2006, o Regulamento (CE) n.° 852/2004, como supracitado, obriga a aplicacdo deste
sistema, com o intuito de estabelecer uma metodologia de anélise e controlo de riscos sanitarios
associados a um produto alimentar. Este método torna-se na grande aposta a nivel preventivo,

deixando de lado a pratica de realizacao de analises somente ao produto acabado (ASAE, 2017).

1.1.3.1. Conceito do Sistema HACCP

O sistema HACCP baseia-se na abordagem sistematica e estruturada de identificacao de
perigos alimentares e da respetiva probabilidade de ocorréncia em todas as etapas de produgdo
de alimentos, definindo medidas para o seu controlo (Vaz et al., 2000).

O sistema identifica os perigos especificos que tém impacto no consumo, define as medidas
preventivas a adotar para os evitar e estabelece o seu controlo. Este sistema possibilita ainda a
identificacdo das fases sensiveis dos processos que possam levar a uma falha de seguranca do
produto, por contaminagao fisica, quimica ou biologica (quer os que ocorrem de forma natural
no alimento, quer os decorrentes de erros no processo de fabrico), e dos Pontos Criticos de
Controlo (PCC) que necessitam de ser monitorizados. O primordial objetivo ¢ a salvaguarda da
saude publica, evitando doengas de origem alimentar (Afonso, 2006).

Esta metodologia tem como intuito garantir a inocuidade dos alimentos e também a reducao
de custos operacionais, uma vez que possibilita a diminuicao das tradicionais inspecdes e testes
ao produto final, bem como, custos associados a producdao de produtos ndo seguros e

procedimentos necessarios desencadeados para verificagdo e corre¢ao (Furtini e Abreu, 2006).
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O sistema HACCP ndo ¢ uma metodologia “imutavel”, adaptando-se constantemente a
eventuais mudangas, tais como, avancos no desenho de equipamentos, ou nova informagao

relativa a perigos e riscos para a saude (FAO, 2006).

1.1.3.2. Programa de Pré-requisitos

E essencial a implementacio do Sistema HACCP uma base solida de um Programa de Pré-
requisitos (PPR’s). Este programa ¢ definido por uma série de etapas que controlam as
condigdes operacionais que decorrem numa empresa alimentar, permitindo a criagdo de
condi¢des favoraveis a producao de alimentos seguros.

O programa de pré-requisitos pode ser descrito como um conjunto de aspetos que devem
ser cumpridos antes de se implementar o plano HACCP. Estes requisitos controlam questdes
praticas do dia-a-dia, evitando os perigos relativos a producdo, fazendo com que o plano
HACCEP se concentre nos perigos especificos de cada processo, uma vez que os pré-requisitos
se devem incidir nos perigos associados a envolvente da unidade de laboragao (ASAE, 2017).

Entre os principais pré-requisitos a ter em consideracdo ¢ possivel enumerar os seguintes
(Baptista et al, 2003):

o Construcao de instalagdes;
o Manutengao de instalacoes;
o Ventilagao;
o Iluminacao;
o Qualificacdo e avaliagao de fornecedores;
o Especificacdes;
o Equipamento;
o Higienizagdo;
o Higiene Pessoal;
o Controlo de produtos quimicos
o Receg¢do, armazenamento e expedigao
o Rastreabilidade, notificagdo e recolha
o Controlo de pragas
o Remocao de residuos
o Abastecimento de agua
o Instalagdes sanitarias
Existem ainda outros exemplos de programas de pré-requisitos que podem ser

considerados, estes incluem procedimentos de garantia de qualidade, controlo do processo,
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controlo de formulagdo e receitas, procedimentos de rotulagem e ainda boas praticas de

manipulacdo de alimentos (Baptista et al, 2003).

1.1.3.3. Implementacio do Sistema HACCP
A implementa¢do do Sistema HACCP, baseada no Codex Alimentarius, segue uma

metodologia ldgica e sequencial, constituida por 12 etapas, que t€ém como fundamento os 7
Principios do HACCP (FAO/WHO, 2003):

o Etapa I: constituicao da equipa HACCP
E fundamental que seja criada uma equipa constituida por elementos de diferentes areas da
empresa e que todos trabalhem em conjunto com um objetivo comum, a producao de alimentos
seguros. A selecdo dos membros da equipa deve basear-se nas responsabilidades de cada
interveniente, assim como no conhecimento dos produtos, processamentos, riscos, principios €
praticas de Seguranca Alimentar.

o Etapa 2: descrigdo do produto
E essencial realizar uma caracterizagdo completa do(s) produto(s) desenvolvido(s) pela
empresa. A informacdo deverd incluir aspetos relevantes sobre seguranca, tais como
composi¢do, estrutura fisico-quimica (ex.: Aw, pH), tratamentos microbiologicos (tratamento
térmico, congelamento, salmoura), embalagem, durabilidade e condigdes de armazenamento e
sistema de distribuicao.

o Etapa 3: identificacdo da utilizagdo prevista
O uso previsto do produto deve ser baseado nos usos esperados do mesmo por parte do
consumidor final. Em casos especificos, deve-se identificar grupos vulneraveis.

o Etapa 4: elaboracdo do fluxograma
A equipa HACCP deve realizar um fluxograma que englobe todas as etapas do processo
relativas a um determinado produto. O mesmo fluxograma pode ser utilizado para varios
produtos desde que a sua producao contemple etapas do processamento semelhantes.

o Etapa 5: confirmacdo do fluxograma;
Devem ser adotadas medidas para confirmar a coeréncia entre o fluxograma e o processamento
durante todas as etapas, revendo o fluxograma se necessario. A confirmagdo do fluxograma
deve estar sob a responsabilidade da pessoa que detenha conhecimento suficiente relativamente
as etapas do processo.

o Etapa 6: andlise de perigos — Principio 1
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o A equipa HACCP deve enumerar todos os potenciais perigos que podem ocorrer em cada etapa
de acordo com o ambito de aplicagdo previsto, desde a produgdo primaria até ao momento de
consumo do produto.

Seguidamente a equipa deve realizar uma analise de perigos para identificar quais sao os perigos
cuja elimina¢do ou redugdo a niveis aceitaveis € essencial a produgdo de um alimento seguro.
Ao realizar esta andlise de perigos devem ser considerados, sempre que possivel, os seguintes
fatores:

e A probabilidade de ocorréncia de perigos e a severidade dos efeitos a saude;

e A avaliacdo qualitativa e/ou quantitativa da presenca de perigos;

e A sobrevivéncia ou multiplicacdo dos organismos patogénicos;

e A produgdo ou persisténcia de toxinas e agentes quimicos ou fisicos nos

alimentos; e,

e As condigdes que causam os fatores acima.
Devem ser consideradas quais as medidas de controlo, se existirem, que podem ser aplicadas a
cada perigo.

o Etapa 7: determinac¢do dos pontos criticos de controlo (PCC’s) — Principio 2

A determinagdo de um PCC no sistema HACCP pode ser facilitada pela aplicacdo da arvore de
decisado (Figura 1.1), que apresenta uma abordagem de raciocinio logico.
Se for identificado um perigo numa etapa do processo onde ¢ necessaria a ado¢ao de medidas
de controlo para garantir que a seguranca nao ¢ colocada em causa e ndo existam medidas ja

implementadas nesta fase ou noutra posterior, entdo o produto/processo devem ser modificados.
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Figura 1.1 - Arvore de Decisdo do Codex Alimentarius

o Etapa 8: estabelecimento dos limites criticos — Principio 3
Para cada PCC existente devem ser especificados e validados limites criticos. Os critérios
frequentemente utilizados incluem temperatura, tempo, teor de humidade, pH, Ay, assim como
parametros sensoriais, como aspeto e textura. Os limites criticos devem ser mensuraveis.

o Etapa 9: estabelecimento de procedimentos de monitorizagao — Principio 4
A monitoriza¢do ¢ a medida ou observagdo programada de um PCC relativamente aos seus
limites criticos. Os procedimentos de monitorizagdo devem ser capazes de detetar a perda de
controlo no PCC. A monitorizacdo deve ainda, se possivel, fornecer informagdo a tempo de
serem realizadas as corre¢des necessarias, evitando que os limites criticos sejam ultrapassados.
Todos os registos e documentos relacionados com a monitorizagdo do PCC devem ser assinados
pela pessoa que o realiza e pelo funciondrio encarregue da revisao.

o Etapa 10: estabelecimento de acdes corretivas — Principio 5
Devem ser estabelecidas ag¢des corretivas especificas para cada PCC no sistema HACCP, com
o intuito de actuar perante possiveis desvios que possam ocorrer. Estas acdes devem garantir
que o controlo do PCC seja recuperado. As medidas adotadas devem ainda incluir o destino
apropriado ao produto em questdo. Os procedimentos aos desvios € ao destino do produto

devem ser documentados.
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o Etapa 11: procedimentos de verificagdo — Principio 6
Devem ser estabelecidos procedimentos de verificagdo. Para determinar se o sistema HACCP
funciona corretamente podem ser utilizados métodos de verificagdo e de auditoria,
procedimentos e testes, incluindo amostragem aleatdria e analises.

o Etapa 12: estabelecimento de registos e sistema documental — Principio 7
E essencial que a manutengio dos registos seja eficiente e correta para uma boa aplicagio do
sistema HACCP. Os procedimentos do sistema devem ser ajustados e¢ documentados. A
documentagao e manutencao dos registos deve ser ajustada a natureza da atividade e a dimensao

da empresa.

1.1.3.4. Beneficios do Sistema HACCP

A implementacdo do Sistema HACCP facilita o cumprimento das exigéncias legais, e
permite o uso mais eficiente de recursos na resposta imediata a questdes relacionadas com a
inocuidade dos alimentos (Oliveira,2018).

O sistema HACCP ¢ o mecanismo mais eficaz no que diz respeito a maximizac¢do da
seguranc¢a dos produtos alimentares. Para além das vantagens a nivel da seguranga, existem
beneficios adicionais para a qualidade, uma vez que muitos dos métodos que proporcionam a
seguranca dos alimentos sdo coincidentes com os da qualidade. De entre todos os beneficios
destacam-se os seguintes (Dahiya et al, 2009):

o Aumento da seguranca do consumidor, decorrente da abordagem sistematica de
identificacdo e anélise de perigos que conduz a minimizagdo da probabilidade de
ocorréncia de situagdes que possam colocar em causa a sua seguranga;

o Reducdo de custos operacionais, diminuindo a necessidade de destruicdo ou
reprocessamento do produto final;

o Refor¢o da imagem da marca juntos dos clientes, visto que esta metodologia
transmite uma maior confianca ao consumidor, relativamente a seguranga alimentar
dos produtos colocados a sua disposi¢ao;

o Fornecimento de evidéncias documentadas do controlo dos processos de produgao,
no que se refere a seguranca alimentar, demonstrando o cumprimento das
especificagdes, codigos de boas praticas e/ou legislagdo, permitindo a0 mesmo
tempo facilitar o seguimento e rastreabilidade do produto, no caso de ocorréncia de

um surto de intoxicagdo alimentar.
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Apds todos os perigos alimentares estarem identificados e estabelecidos os respetivos
mecanismos de controlo, a simples monitorizagdo do sistema permite comprovar a seguranga

do produto final.

1.2. Qualidade Alimentar

Ap6s a II Guerra Mundial verificou-se um notavel crescimento econémico, associado ao
desenvolvimento tecnologico. Este crescimento teve origem no progressivo aumento da oferta
de produtos e servicos, que consequentemente conduziram ao aumento da concorréncia de
mercados ¢ da exigéncia dos consumidores, no que diz respeito a qualidade dos bens
consumidos. Deste modo, a qualidade passou a significar assegurar a satisfagdo das
necessidades do cliente (Saraiva, 2010).
A relevancia que a garantia da qualidade tem vindo a atingir coloca-a como parte integrante da
gestdo de uma empresa. Daqui resulta a utilizagdo da palavra gestdo associada a qualidade
(Pires, 2012).

Um breve olhar pelo passado mostra, por exemplo, que a gestdo da qualidade teve um papel
essencial na competitividade das organizacdes, conseguida através da aplicacdo de sistemas de
gestdo da qualidade, de acordo com a familia de normas ISO 9000 e da sua posterior

certificagao.

1.3. GFSI - Global Food Safety Initiative

Em maio de 2000, na sequéncia de uma série de crises de seguranca alimentar, um grupo
de cadeias de distribuicao mundiais identificou a necessidade de reforcar o sistema de seguranca
alimentar, com a visdo de “alimentos seguros para os consumidores, em qualquer parte". Deste
modo surgiu a Global Food Safety Initiative, da sinergia entre alguns dos melhores especialistas
mundiais de seguranca alimentar, fabricantes e distribuidores, bem como de prestadores de
servigos associados a cadeia alimentar.

A missdo da GFSI esta baseada na melhoria continua dos sistemas de gestao de seguranca
alimentar de modo a garantir a confianca no fornecimento de alimentos que ndo causem danos
ao consumidor (GFSI, 2020). Neste sentido, foram desenvolvidos quatro objetivos:

o Promover a convergéncia entre os referenciais que envolvem a seguranca alimentar
através de um processo de avaliagdo dos esquemas de gestdo da seguranca
alimentar;

o Melhorar a eficiéncia dos custos em toda a cadeia alimentar através da aceitagdo

dos referenciais reconhecidos pela GFSI pelos distribuidores/retalhistas mundiais;
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o Desenvolver competéncias e capacitagdo em seguranga alimentar, com o intuito de
criar sistemas alimentares globais consistentes e eficazes;

o Proporcionar uma plataforma unica de parceiros internacionais para troca de
conhecimentos e partilha das melhores praticas de seguranca alimentar e de
informacao.

Para atingir estes objetivos a GFSI efetuou uma avaliagdo aos referenciais de seguranga
alimentar existentes, tendo em conta o GFSI Guidance Document. Como resultado foram
inicialmente reconhecidos para produgdo alimentar quatro referenciais: BRC — Food (British
Retail Consortium), IFS — Food (International Featured Safety), SQF 1000 e SQF 2000 (Safe
Quality Food) e o Dutch HACCP, aos quais se juntaram, em 2010, a FSSC 22000 (Food Safety
System Certification).

O GFSI Guidance Document define os elementos chave para a produgdo de alimentos sob
a forma de requisitos para os sistemas de gestdo de seguran¢a alimentar e define orientagdes
aos sistemas que procuram o seu cumprimento. Estas linhas de orientacdo ndo sdo
concretamente uma norma, nem estio envoltas de atividades de certificacdo ou acreditacdo. E
revisto, no minimo, a cada cinco anos, mas poderao ser acrescentadas adendas com vista a sua

atualizacao.

1.4. IFS — International Featured Standard

As auditorias a fornecedores sdo desde ha muitos anos uma ferramenta consistente aos
sistemas e procedimentos de avaliacdo de fornecedores pelos retalhistas e grossistas. Até 2003
estas auditorias eram realizadas pelos Departamentos de Qualidade de cada grupo
retalhista/grossista, individualmente. A exponencial procura dos consumidores, o crescente
aumento das responsabilidades de retalhistas e grossistas, o acréscimo de requisitos legais e a
globalizacdo do fornecimento de produtos, contribuiram para a necessidade de criar um
referencial uniforme que abrangesse a seguranca alimentar e garantisse a qualidade do produto
(IFS, 2017). Além de todas estas questodes, existia a necessidade de encontrar uma solugdo que
fosse capaz de reduzir o tempo despendido nas auditorias, tanto para os clientes como para os
fornecedores.

Atualmente, a IFS Standards conta com oito certificagdes em distintas areas da cadeia
alimentar, e ndo s6. Foram desenvolvidas para e por partes interessadas envolvidas em todas as
partes da cadeia de fornecimento. Uma certificacdo na norma IFS mostra que a empresa tem

estabelecidos processos que garantam a seguranga do produto (IFS, 2017).
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1.4.1. Origem do IFS

Os membros da Associagdo Retalhista Alemd - Hauptverband des Deutschen
Einzelhandels (HDE) — e da Associacdao Retalhista Francesa - Fédération des Entreprises du
Commerce et de la Distribution (FCD) — elaboraram um referencial direcionado para produtos
alimentares de retalhistas e grossistas, denominado por International Featured Standard (IFS),
destinado a avalia¢do do sistema de seguranga e qualidade alimentar de fornecedores. Este
referencial aplica-se a todas as etapas apos a produgdo agricola, isto ¢, ao processamento
alimentar. As constantes mudancas no decorrer dos anos, aliadas a alteracdes na legislagdo e
revisdo do guia Global Food Safety Initiative, conduziram a uma revisao da norma, surgindo
entdo a versdo 6.1 do IFS Food, atualmente aceite e posta em pratica.

A primeira versdo implementada, versdao 3, da norma IFS foi desenvolvida pelo HDE e
langada em 2003. A janeiro de 2004, esta versdo foi atualiza (versdo 4), e langada em
colaboragdo com a FCD. Entre 2005 e 2006, as associacdes italianas de retalhistas -
Associazione Nazionale Cooperative Consumatori (ANCC), Associazione Nazionale
Cooperativetra Dettaglianti (ANCD) e FederDistribuzione — também se aliaram ao referencial
IFS e ao desenvolvimento da versao 5 em conjunto com as associagdes fundadoras e ainda com
as associagdes de retalhistas da Suica e da Austria (IFS, 2017).

Em abril de 2014 o comité do IFS emitiu uma versdo consolidada do IFS Food 6 de 2012,
esta versdo que sofreu um ligeiro upgrade em novembro de 2017, surgindo entdo a versao 6.1,
em vigor desde o dia 1 de junho de 2018 (IFS, 2017).

Os objetivos principais desta certificagdo assentam em quatro pilares (IFS, 2017):

o  Estabelecer uma norma comum com um sistema de avalia¢dao uniforme;

o  Trabalhar com entidades de certificacdo acreditadas e auditores qualificados;
o  Garantir a comparabilidade e transparéncia em toda a cadeia de fornecimento;
o  Reduzir custos e tempo para fornecedores e retalhistas.

O IFS ¢ uma organizagao sem fins lucrativos, cujo financiamento advém da prépria venda
dos diferentes padroes da norma e das taxas de envio dos relatorios de auditorias para os
organismos de certificacdo. As receitas sdo utilizadas para a melhoria do sistema global IFS.
Esta norma internacional tem como base a International Standard Organizacion 9001 (ISO

9001) e o Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP).

1.4.2. Tipos de Auditorias

Auditoria Inicial
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A auditoria inicial ¢ a primeira auditoria do processo de certificagdo do IFS Food. E uma
auditoria completa, tanto a nivel documental como de processos. Todos os requisitos do

referencial devem ser avaliados pelo auditor.

Auditoria de Seguimento

Este tipo de auditoria é necessario em situagdes concretas, isto €, quando os resultados
obtidos na auditoria (inicial ou de renovagdo) nao foram satisfatérios para que houvesse a
emissao do certificado. No decorrer da auditoria de seguimento, o auditor deve focar a sua
aten¢do na implementagdo das agdes corretivas que dio respostas as nao-conformidades
“maiores” encontradas. Esta auditoria deve ser realizada num periodo maximo de seis meses, a

contar desde a data da auditoria anterior.

Auditoria de Renovacao

Este tipo de auditoria ¢ realizado ap6s a auditoria inicial. Tem como intuito a verificacao,
através de uma auditoria completa, de que tudo se mantém em conformidade, e o periodo em
que esta deve ser realizada ¢ indicado no certificado. Uma vez verificado que tudo estd

conforme ¢é emitido um novo certificado.

Auditoria de Extensao

Em situagdes especificas, como por exemplo novos produtos e/ou processos que
necessitam de ser incluidos na auditoria, ou sempre que o ambito da auditoria necessite de ser
atualizado no certificado. Uma empresa previamente certificada pelo IFS Food nao necessita
de realizar uma auditoria completa.

O organismo de certificacdo tem a responsabilidade de determinar os requisitos relevantes
a serem auditados e a respetiva duracdo da auditoria. O relatdrio resultante da auditoria de
extensdo devera ser apresentado como anexo do relatorio da auditoria inicial.

As condigodes para aprovagao da auditoria de extensdo (pontuagdo relativa > 75 %) sao
iguais as de uma auditoria normal, mas apenas focadas nos requisitos especificos a serem

auditados (IFS, 2017).

1.4.3. Processo de certificacido
1.4.3.1. Preparacio de uma auditoria e selecao de organismos certificadores
Os primeiros passos para iniciar o processo de certificacdo pela norma IFS sdo o estudo

detalhado de todos os requisitos IFS. Com o intuito de executar a auditoria IFS, a empresa tera
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de indicar uma entidade de certificacdo aprovada para a realizagdo destas auditorias e, se assim
o entender, submeter-se a uma auditoria inicial (preliminar), cuja finalidade sera a utilizagado
por parte exclusiva da propria empresa, ndo incluindo qualquer tipo de recomendacao. Apenas
as entidades acreditadas segundo a norma ISO 17065 no ambito do IFS Food, poderao executar
auditorias e emitir certificados. No website do IFS estd disponivel uma lista com todas as
entidades certificadas para este efeito (IFS, 2017). A empresa e a entidade certificadora devem
realizar um contrato que detalhe o ambito da auditoria, assim como a respetiva duracao e os
requisitos (IFS, 2017).

E responsabilidade da empresa verificar que a entidade certificadora é acreditada para a

certificagdo em IFS Food.

1.4.3.2. Duracio da auditoria
Com o intuito de otimizar o processo, o IFS implementou uma ferramenta de calculo que
estima a duragdo minima da auditoria, baseado no (IFS, 2017):
o  Numero total de pessoas (trabalhadores a tempo parcial, trabalhadores por turno,
trabalhadores temporarios, corpo administrativo, etc.);
o  Numero de produtos no ambito de certificagao;
o  Numero de passos no processo.

Esta ferramenta est4 disponivel na pagina online da certificacao.

1.4.4. Elaboraciao de um plano de auditoria
O organismo certificador ¢ responsavel pela defini¢do do plano de auditoria. Deve ser
enviado para o auditado antes da data de auditoria, de modo a garantir a disponibilidade das

pessoas responsaveis no dia.

1.4.5. Avaliacao dos requisitos

A avaliacao dos requisitos ¢ efetuada no decorrer da auditoria, cujo intuito € delinear a
natureza e o significado de possiveis desvios ou ndo conformidades. Existem distintas formas
de avaliar o cumprimento e desvios dos requisitos do IFS. Deste modo, a Tabela 1.1 demonstra

a pontuacao dada aos requisitos do referencial (IFS, 2017).
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Tabela 1.1 — Avaliagdo dos requisitos IFS

Resultado Explicaciao
A Cumprimento absoluto
B (desvio) Cumprimento praticamente total
C (desvio) Pequena parte do requisito implementado
D (desvio) Requisito ndo implementado

Nota: O auditor devera explicitar, em relatorio, todas as pontuacdes B, C e D.

Esta certificacdo compreende dois tipos de nao conformidades, que sdao denominadas por

“maior” e “KO” (knock out). Ambas afetam a pontuagao final.

Relativamente a uma nao conformidade “maior”, esta é considerada quando ocorre uma
falha consideravel no que diz respeito ao cumprimento dos requisitos da norma que afetem a
Seguranca Alimentar e também respeitante aos requisitos legais dos paises de destino e de
produgdo. Este tipo de ndo conformidade pode também ser dada quando esta ¢ representante de

um risco grave para a saude publica ou a qualquer requisito que ndo esteja definido como “KO”,

Pontuacao
20

15
5
-20

e, subtraindo em 15 % a pontuagdo final, coloca em risco a certificacdo da empresa (IFS).

Os requisitos considerados como “KO” sdo especificos, e deverdo ser cumpridos pela

empresa, caso contrario o resultado final ird ser a ndo certificagdo, revogacao da certificagdao ou

ainda suspensao da mesma (IFS, 2017).

Se algum destes requisitos selecionados for considerado como “KO”, devera ser realizada uma

nova auditoria. Os requisitos definidos pelo IFS enquanto “KO”, sdo (IFS, 2017):

1.2.4 Responsabilidade da direcao;

2.1.3.8.1 Sistema de monitoriza¢do de cada PCC;
3.2.1.2 Higiene Pessoal

4.2.1.2 Especifica¢des de matérias-primas;
4.2.2.1 Especificagdes de produto acabado;
4.12.1 Gestao de corpos estranhos;

4.18.1 Sistema de rastreabilidade;

5.1.1 Auditorias internas;



5.9.2 Procedimento para retirada e recall;
5.11.2 Agodes corretivas.

Estes requisitos devem ser avaliados de acordo com as seguintes regras (Tabela 1.2) (IFS,

2017):

Tabela 1.2 — Avaliagdo dos requisitos “KO”

Resultado Explicacao Pontuacées concedidas
A Cumprimento absoluto 20 pontos
B (desvio) Cumprimento praticamente total 15 pontos
o Nao € possivel pontuagao
C (desvio) Pequena parte do requisito implementado “c
50 % do total de pontos ¢
KO (=D) Requisito ndo implementado subtraido — nao ¢ possivel

ser concedida certificacao

No caso de um ou varios requisitos ndo serem aplicaveis no contexto de uma empresa, o
auditor dispde da possibilidade de avalid-los como N/A (Nao Aplicéavel), ainda assim devera

explicitar os motivos da sua decisdo no relatorio de auditoria.

1.4.6. Relatorio da auditoria

Apos cada auditoria deve ser realizado um relatorio completo da mesma de acordo com
o formato pré-definido.

O relatorio elaborado por auditor de forma clara devera abordar obrigatoriamente alguns
parametros, tais como:

o Resumo da auditoria com descri¢do detalhada do ambito e o resumo geral em
formato de tabela para cada um dos capitulos. O resultado da auditoria
determinard o nivel e percentagem,;

o  Umresumo geral de todos os capitulos e respetivos comentarios relativos as acdes
corretivas implementadas desde a auditoria anterior;

o Observacdes aos requisitos “KO” e “maiores”;

o Um resumo de todos os desvios e ndo conformidades;

o Uma lista, em separado, de todos os requisitos avaliados como N/A.

1.4.7. Pontuacao e condicoes de emissao do relatério de certificacao
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Tabela 1.3 — Pontuagdo e condi¢des de emissdo do relatorio de certificag@o (IFS, 2017)

Resultado da
Auditoria

Pelo menos um
‘CKO”

>1 ndo
conformidade
maior e/ou
<75% de
requisitos
cumpridos

No maximo
uma nao
conformidade
maior ¢ >75%
de requisitos
cumpridos

Pontuagao total
>75% e <95%

Pontuacao total
>95%

Situacio

Nao aprovado

Nao aprovado

Nao aprovado a
menos que
sejam tomadas
medidas
adicionais e
validadas apds
auditoria de
acompanhamen
-to

Aprovado o
nivel
fundamental do
IFS Food apods
a recec¢ao do
plano de acao

Aprovado o
nivel superior
do IFS Food
apos recegao do
plano de acao

Atuacio da
empresa
AtuagOes € uma
nova auditoria
inicial a ser
aceite de
comum acordo
Atuagdes e uma
nova auditoria
inicial a ser
aceite de
comum acordo

Envio do plano
de acdo no
prazo de duas
semanas a partir
da recegdo do
relatorio
preliminar.
Auditoria de
seguimento no
maximo 6
meses apos a
data da
auditoria

Envio do plano
de acdo no
prazo de duas
semanas a partir
da rececdo do
relatorio
preliminar

Envio do plano
de acdo no
prazo de duas
semanas a partir
da rececao do
relatorio
preliminar

Formulario de
relatorio

Relatorio que
expoe a
situacao

Relatério que
expoe a
situacao

Relatorio com
plano de acao
expoe a
situacao

Relatério com
plano de acao
expoe a
situacao

Relatério com
plano de acao
expoe a
situacao

Certificado

Nao

Nao

Certificado
nivel

fundamental, se

a nao
conformidade
“maior” esta

completamente
resolvida, como

evidenciado
durante a
auditoria de

acompanhamen

-to

Sim, certificado

do nivel
fundamental,

com validade de

12 meses

Sim, certificado

do nivel
superior, com
validade de 12
meses
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1.4.3. Requisitos do IFS
A certificagdo por este referencial ¢ fundamental para a maioria dos retalhistas alemaes e
franceses e por varios retalhistas de outros paises europeus, estando os seus requisitos

delineados em 6 capitulos, representados na Figura 1.2:

Responsabilidade da Gestao

eRequisitos associados a politica e estrutura corporativa, foco no cliente e revisdo da gestao.

Sistema de Gestao da Qualidade

eRequisitos fundamentalmente associados ao sistema HACCP, requisitos de documentacdo e preservacgdo
de documentos.

Gest3ao de Recursos

eRequisitos associados a higiene pessoal, fardamento, doengas infeciosas, formagdo e instalagdes
sanitarias.

Processo de Producao

eRequisitos associados as especificagcdes e desenvolvimento de produtos, compras, embalagem, ambiente fabril,
limpeza e higiene, residuos, controlo de corpos estranhos, controlo de pragas, rece¢do, armazenamento e transporte,
equipamentos, rastreabilidade, OGM's, alergéneos e ainda fraude alimentar.

Medigdo, Andlise e Melhoria

eRequisitos associados a auditoria, inspe¢do, controlo do processo, calibragdo e verificagdo metroldgica, andlise dos
produtos, gestdo de reclamacgdes, retiradas e recolha de produtos, gestdo de produtos ndao conformes e agdes
corretivas.

Defesa do Alimento

eRequisitos associados a protecdo dos géneros alimenticios, prevenindo a contaminagado intencional dos
mesmos.

Figura 1.2 — Requisitos do Referencial /FS

1.4.4. Beneficios da certificacio IFS
A adocgdo da certificagdo IFS pressupde um leque de vantagens e beneficios para as
empresas do setor alimentar, como por exemplo (Bureau Veritas, 2009):
o Demonstra¢ao de um compromisso de fornecer um produto de qualidade e seguro;
o  Apoio na garantia de que se estd a cumprir com as obrigagdes legais e
regulamentares;
o  Aumenta a capacidade de fornecimento a retalhistas pela garantia que a
certificagdo proporciona aos parceiros internacionais;
o  Reconhecimento pela Global Food Safety Iniative, que lidera as cadeias globais

de retalhistas alimentares, refor¢ando ainda mais a sua reputagao;
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o  Garante a seguranca nos produtos, minimizando os riscos € o numero de
reclamagoes;

o Esta certificacdo pode reduzir os custos nas auditorias internas e externas, tendo
em conta a uniformizagao do padrao;

o  Aumento da reputagdo da empresa, imagem e marca;

o O processo de certificacdo suporta a melhoria continua através de um controlo

constante e respetivas agdes corretivas necessarias.

A facil integracdo deste referencial normativo com outros, como por exemplo British Retail
Consortium (BRC) e/ou ISO 22000, ¢é por si um beneficio a ter em conta pelas empresas, tendo

em conta a parcial semelhanca entre estes referenciais de qualidade e seguranca alimentar

(Andnimo, 2018).
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2. Apresentacio da Empresa

2.1. Caracterizacio geral

Contando ja com 15 anos de existéncia, a Mar Cabo — produtos congelados, Lda.
(posteriormente designada por Mar Cabo) ¢ especializada em preparacao, embalamento e
comercializa¢do de pescado congelado, sendo a sua matéria-prima proveniente da nossa costa
ou importada. Tem como missao a satisfagdo total do cliente, apostando na inovagdo e futuro,
com o intuito de fornecer um produto de exceléncia e competitivo. Sendo uma referéncia na
producao de pescado congelado, a Mar Cabo conta com cerca de 120 colaboradores na sua sede
e fabrica em Custdias - Matosinhos.

A empresa tem percorrido o seu caminho, nunca descorando 0s seus compromissos €
adaptando-se as constantes variagdes no mercado, tanto nacional como internacionalmente.

A politica de crescimento desta organizacdo estd assente no investimento em fatores
dinamicos de competitividade, com o intuito de um crescimento sustentado.

Atualmente, todo o processo de fabrico, na Mar Cabo, obedece a exigentes normas de
qualidade, tendo implementado o Sistema HACCP de acordo com a metodologia e anélise
preconizados pelo guia do Codex Alimentarius, desde a sua génese, em 2005.

Em 2016, a empresa deu inicio a constru¢do de amplas e modernas instalagdes, em resposta
as exigéncias atuais dos mercados, representando um ponto de viragem e investimento, nao so
anivel estrutural, como também no seu Sistema de Gestao Integrado de Qualidade e Seguranga,
uma vez que a Mar Cabo ambicionava desde entdo a futura implementagdo da norma

internacional IFS Food.

2.2. Descricao Geral do Processo de Fabrico
Como referido anteriormente, a empresa dedica-se a comercializagdo de pescado congelado
através de marca propria, profsea e H>Gelo, ambas com imagem renovada atualmente (Figura

2.1) e ainda marca de cliente.

_ PROFSea = 0)

S

Figura 2.1 - Logotipos da marca propria da empresa Mar Cabo
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O fabrico dos produtos na Mar Cabo baseia-se em processos simples e eficazes na
preparagdo das matérias-primas, que tendem a preservar a sua qualidade e valor nutricional,
assim como a conservacao das suas caracteristicas fisicas, quimicas e organoléticas.

Seguindo uma estratégia de diversificagdo de produtos, a empresa promove o
aproveitamento das sinergias criadas através da implementacao de métodos e técnicas comuns
as diferentes linhas de fabrico. Na Figura 2.2, estdo agrupadas as matérias-primas trabalhadas,

mais significativas:

Abrotea, Bacalhau,
Cacdo, Carapau,
Corvina,
Espadarte,
Peixes Maruca, Peixe-
espada, Perca,
Pescada, Raia,
Red-fish, Salmao,
Sardinha, Solha

Bivalves Ameijoa
Moluscos
Polvo,
Cefalépodes Choco,
Pota
Crustaceos Camardo
Mariscada
Outros . !
Caldeirada

Figura 2.2 — Matérias-primas trabalhadas, mais significativas, na Mar Cabo

A matéria-prima apesar de bastante variada, sofre uma preparagdo em tudo idéntica, como
se pode observar pelo fluxograma geral, de pescado, (Figura 2.3) de producao da Mar Cabo.

Contudo, a classe dos cefalopodes ¢ a tnica matéria-prima que sofre uma preparagao
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ligeiramente diferente, uma vez que estes podem ser submetidos a um processo de tratamento

prévio a sua congelagdo, como se pode observar na Figura 2.4.
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Figura 2.3 — Fluxograma Geral, de pescado, da Mar Cabo
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Produgéio Cefalbpodes

A1l. Desagregacéo
2. Rececéio de auxiliares
X tecnolégicos
B. Agua
|
B. Agua 18. Tina sem 18. Tina com 5. Armazenamento de
CUEE tratamento tratamento 1
7. (A3) Conte | Desperdicios
CEFALOPODES (ver fluxograma 1)

Figura 2.4 — Fluxograma de cefal6podes, com e sem tratamento, da Mar Cabo

Pela andlise do fluxograma 2.3, os pontos criticos de controlo identificados, como resultado
de uma anélise de perigos e avaliagdo de risco associado, estdo na etapa “Detetor de metais”,
nas diferentes linhas existentes, uma vez que nao existe nenhuma etapa subsequente que possa
eliminar o perigo existente. Este perigo € a presenga de objetos ferrosos, ndo-ferrosos e de ago
inoxidavel na embalagem primaria do produto.

Além dos PCC’s identificados, existem pontos criticos que requerem medidas de controlo,
monitorizagdo e aplicacdo de medidas de correcdo, caso haja necessidade. Os pontos criticos
detetados prendem-se essencialmente nas seguintes etapas: rececdo de matérias-primas;
armazenamento de produtos congelados para produgdo; armazenamento de produtos frescos
para producdo e ainda armazenamento final.

Além dos dois fluxogramas ja apresentados, relativamente aos produtos trabalhados, a Mar
Cabo desenvolveu ainda outros dois diagramas de fluxo que melhor espelham o processo das
matérias subsididrias (Figura 2.5) assim como de produtos que necessitem de ser retrabalhados

(qualquer que seja a sua origem) (Figura 2.6).
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2. Rececdo de material subsidiano
(embalagens primarias, etiquetas,e
caixas de cartdo)

h

5. Armazenamento de material
subsidiario

v

Uso em etapas de embalamento (ver
fluxograma 1)

Figura 2.5 — Fluxograma das matérias subsidiarias da Mar Cabo

Produto acabado Produto Intermédio Devolugtes

Produto desembalado Produto desembalado
Retrabalho
Yy v L J v v L o v v
10. Embalamento / Pesagem 12 Embalamento / Pesagem -
19. Mistura ptiméria (Fluxograma 1) secundéria (Fluxograma 1) 7. Preparagéio da matéria-prima
{Fluxograma 1) A1l. Desagregagio
A2. Pelagem
A3. Corte
A4 Aparar
(Fluxograma 1)

Figura 2.6 — Fluxograma de produtos retrabalhados da Mar Cabo



3. Desenvolvimento Experimental

No decorrer deste capitulo serdo considerados, em contexto real da empresa, os requisitos
especificos do referencial IFS Food 6.1.

Numa fase inicial do trabalho, foi realizada a leitura e interpretagdo do referencial IFS, com
o objetivo de compreender a exigéncia de cada requisito da respetiva norma.

De modo a planear e estruturar o Sistema de Gestao de Qualidade e Seguranca Alimentar,
foi efetuada uma auditoria de diagnoéstico e desenvolvido um levantamento das necessidades da
empresa de forma a cumprir com cada um dos requisitos do referencial supracitado. Na tabela
seguinte (Tabela 3.1) apresenta-se resumidamente as agdes implementadas para dar resposta a
todos os requisitos da norma. Salienta-se que as agdes que estiverem a negrito foram realizadas
pelos membros da equipa de seguranga alimentar da Mar Cabo. As a¢des implementadas
contam com novas agdes ¢ também agdes de melhoria, que serdo detalhadamente explicadas ao

longo do texto.
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Tabela 3.1 — A¢des implementadas para dar resposta ao referencial IFS Food 6.1, na Mar Cabo

Requisito IFS

Acoes Implementadas

Nivel Documental

Nivel Pratico

Responsabilidade da Direciao

1.1 Politica corporativa

Melhoramento da Politica Corporativa

Plano de Monitorizagao e Medi¢ao

1.2 Estrutura corporativa

Atualizacdo do organograma da empresa
Atualizacao do Manual de Funcoes

Nomeacio do representante IFS
Dar a conhecer aos colaboradores as suas
responsabilidades

1.3 Foco no Cliente

Envio de inquérito de Satisfacdo do Cliente

1.4 Revisdo da Gestao

Realizacio de um Relatéorio Anual de
Acompanhamento

Sistema de Gestao da Qualidade e Seguranca

2.1 Gestao de Qualidade

Procedimento de Controlo Documental Interna
e Externa

Registo de Controlo Documental
Registo de Controlo de Registos

Procedimento de Controlo de Registos Recodificagdo de todos os documentos
internos
2.2.1 Sistema HACCP Revisao do Sistema e adequacio as novas
(com base no Codex Alimentarius) instalacoes
Ajuste dos membros da equipa,

2.2.2 Composic¢ao da Equipa HACCP

contemplando diferentes setores

2.2.3 Analises HACCP

Revisdao de analises efetuadas e realizaciao
novas analises

2.2.3.1 Descric¢ao do Produto

Adequacgio da descri¢io do produto para
produtos frescos

2.2.3.2 Identificag¢dao do Uso Pretendido

Empresa encontrava-se em conformidade com
este requisito
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2.2.3.3 Elaboragao de Fluxograma

Adequacio do fluxograma para produtos
frescos

Colocacao de PCC’s no fluxograma

2.2.3.4 Confirmagao do Fluxograma

Confirmagao do fluxograma no local

2.2.3.5 Analise de Perigos

Analise de perigos biologicos, quimicos e
fisicos para produtos frescos

2.2.3.6 Determinacao dos PCC’s

Determinacao de PCC’s de produtos frescos,
recorrendo a Arvore de Decisao

2.2.3.7 Estabelecimento de Limites Criticos

2.2.3.8 Estabelecimento Sistema de
Monitorizagao para cada PCC

2.2.3.9 Estabelecimento de Agoes Corretivas

2.2.3.10 Estabelecimento de Procedimentos
de Verificagao

Determinacao dos limites criticos para PCC’s
encontrados tendo em conta produtos frescos,
respetivos sistemas de monitorizacao e ainda
estabelecimento de acodes corretivas €
sistemas de verificagao

Criacao de um registo de monitorizacao e de
uma instru¢ao de trabalho

2.2.3.11 Estabelecimento Documental e
Registo

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito, acrescento de novos
documentos e registos para produtos frescos

Gestao de Recursos

3.1 Gestao de Recursos Humanos

3.2.1 Higiene Pessoal

Melhoramento da Formagdo de Higiene e
Seguranca Alimentar;

Melhoramento do Manual de Acolhimento e
Integracgao

3.2.2 Roupa de Prote¢do

Empresa encontra-se em conformidade com
este requisito para funciondrios;
Desenvolvimento da Politica do Visitante

3.2.3 Procedimentos Aplicaveis em Caso de
Doengas Infeciosas

Melhoramento da Formagdo de Higiene e
Seguranca Alimentar;

Melhoramento do Manual de Acolhimento e
Integracao
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3.3 Formagao

Elaboragdo de Planos de Formacdo para
funcionarios, assim como procedimentos a
seguir

3.4 InstalagOes de Pessoal

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito

Planeamento e Processo de Producao

4.1 Contrato

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito

4.2 Especificagdes e formulagdes

Desenvolvimento de fichas técnicas para todos
os produtos desenvolvidos

4.3 Desenvolvimento do Produto

Desenvolvimento de Procedimento

4.4 Compras

Desenvolvimento do Procedimento

Avaliacdo Individual de Fornecedores

4.5 Embalagem do Produto

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito

Fichas técnicas, declaragdes de conformidade
e testes de migracdao pedidas a todos os
fornecedores

4.6 Localizagao

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito

4.7 Exteriores

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito

4.8 Planta da Fabrica e Fluxos de Processos

Adaptacao dos fluxos de processos as novas
instalagoes

4.9 Requisitos de construcdo para areas de
producdo e armazenamento

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito

4.10 Limpeza e Higiene

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito

4.11 Deposito de lixo

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito
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4.12 Risco de Corpos Estranhos

Desenvolvimento de Procedimento em caso de
quebra

Elaboragao do cadastro de todo o material
Registo de entrada de material quebravel

4.13 Monitorizagdo/Controlo de Pragas

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito

4.14 Recegdao e Armazenamento

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito

4.15 Transporte

Registo de conformidade do transporte

4.16 Manutencao e Reparagdo

Desenvolvimento de Procedimento

Fichas individuais de equipamentos

4.17 Equipamentos

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito

4.18 Rastreabilidade

Melhoramento do procedimento

Teste de rastreabilidade

4.19 OGM’s

N/A

Pedido de declaracdo de auséncia de
OGM’s a todos os fornecedores

4.20 Alergénios e condigdes especificas de
produgdo

Procedimento de gestdao de alergénios
Listagem de todos os alergénios presentes e
possiveis contaminagdes

Pedido de declaragdo de alergénios a todos os
fornecedores
Andlises fisico-quimicas

4.21 Fraude Alimentar

Estudo da probabilidade/possibilidade de
fraude alimentar nas matérias-primas

Desenvolvimento do Plano de Mitigagcdo de
Fraude Alimentar

Medigoes, Analises, Melhorias

5.1 Auditorias Internas

Procedimento para Auditorias Internas
Plano para Auditorias Internas

Relatorio a seguir em Auditorias Internas

5.2 Inspecdo no Local de Fabrico

Andlise de risco para realizacio de inspecdes

Inspegdes didrias, semanais € mensais.

5.3 Validagao e controlo de Processos

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito

5.4 Calibragao, ajuste e verificagdo de
equipamentos de monitorizagdo e medi¢ao

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito

5.5 Verificagdo Metrologica de Pré-
Embalados

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito
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5.6 Analises ao Produto

A empresa encontrava-se em conformidade
com este requisito

5.7 Quarentena do Produto e Aprovagao do
Produto

N/A

5.8 Gestao de Reclamagoes de Clientes e
Comunicag¢do as Autoridades

Criagao de registo de acompanhamento da
reclamacgao

5.9 Gestao de Ocorréncias, Retirada de
Produto e Recolha de Produto

Procedimento de Recall

Teste ao procedimento

5.10 Gestao de Nao Conformidades

Melhoramento de procedimento

Criagao de registo de acompanhamento de nao
conformidades

5.11 Agdes Corretivas

Melhoramento de procedimento

Criacdo de registo de acompanhamento de
acoes corretivas

Defesa Alimentar e Inspecoes Externas

6.1 Avaliagao de Defesa

6.2 Seguranca das instalagdes

6.3 Seguranca de Colaboradores e Visitantes

6.4 Inspecdes Externas

Estudo de possibilidade/probabilidade de
Crime Alimentar;
Equipa de Defesa Alimentar

Desenvolvimento do Plano de Mitigag¢do para
Defesa Alimentar

Desenvolvimento da Politica do Visitante
Teste efetuado ao plano de mitigacdo
implementado
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3.1. Responsabilidade da Gestao
3.1.1. Politica Corporativa

A revisdo pela gestdo ndo era realizada, embora semanalmente a empresa reunisse com o
intuito de gerir estratégias e discutir ideias. Deste modo facilmente se implementou este
requisito, sendo que se realizou a primeira reunido no inicio de 2019 e esta sera agora realizada
também no inicio de cada ano civil pela Gestao de Topo (GT) em conjunto com o Departamento
de Qualidade e Seguranga Alimentar, com o intuito de garantir a melhoria continua do Sistema
de Gestao de Qualidade e Seguranca Alimentar (SGQSA). A Equipa de Seguranca Alimentar
e a GT tém como responsabilidade assegurar que o SGQSA ¢ eficaz, adequado e que ¢ mantido
conforme os requisitos exigidos legalmente e pela norma.

Esta revisdo € feita considerando todos os resultados de auditorias internas, externas e
inspegdes; reclamacgdes ou sugestdes de melhoria dos clientes; o desempenho dos processos e
indicadores, incluindo resultados de inquéritos de satisfacao dos clientes; analise do estado das
acdes tanto preventivas como corretivas; o seguimento de acdes resultantes de anteriores
revisdes pela gestdo; alteragdes que afetaram o sistema e analise dos resultados de verificagao
do SGQSA.

A par da revisdo pela gestdo foi também melhorada a Politica Corporativa, que revela a
intencdo por parte da empresa em produzir alimentos seguros, de acordo com os requisitos
legais e requisitos dos clientes, sendo aprovada pela administragdo. A Politica Corporativa
aborda o comprometimento da Direcdo para com a Seguranga e Qualidade Alimentar, assim
como a Seguranca dos seus Trabalhadores e ainda Responsabilidades Ambientais.

A nova politica foi comunicada a todos os colaboradores e afixada.

Os objetivos definidos pela Politica Corporativa sdo analisados através de um documento
em Excel (Apéndice I) que demonstra os resultados da monitorizagdo destes mesmos objetivos,
sendo posteriormente reportados a gestdo de topo. Os objetivos tém em conta a intencdo de
cada departamento, para que se possa trabalhar na melhoria continua englobando toda a equipa.
As metas definidas inicialmente sdo analisadas com a frequéncia, também definida aquando das
mesmas, € em caso de os valores estarem longe de serem atingidos sdo analisadas as possiveis

causas para que se possam tomar medidas, ou ajustar a respetiva meta.

3.1.2. Estrutura Corporativa
A empresa apresentava ja uma estrutura corporativa definida e documentada. No entanto,
procederam-se a algumas alterag¢des, sendo nomeado como representante do referencial IFS o

Diretor do Departamento de Qualidade e Seguranga Alimentar.
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A predefinicao do organograma permite delegar funcdes e relagdes entre cargos, facilitando
a comunicacdo na organiza¢do. De igual forma, permite a instituicdo atribuir autoridades,
responsabilidades e verificar possiveis fun¢des que entrem em conflito e, por esta razao, devera
estar claramente definido.

As competéncias e responsabilidades foram definidas, assim como a delegacdo de
responsabilidades. O organograma mostra a estrutura formal da empresa e tem como intuito
demonstrar, de forma objetiva, cada departamento da empresa e os seus respetivos
colaboradores. No organograma pode-se observar que o departamento da qualidade ocupa uma
posic¢do que permite reportar diretamente a direcao.

A Diregao assegura que todos os colaboradores estao conscientes das suas responsabilidades
relacionadas com a qualidade e seguranca alimentar, através da sua formacao inicial em Higiene
e Seguranc¢a Alimentar, assim como a entrega do Manual de Acolhimento e Integrag¢ao que faz
referéncia a todos os pontos cruciais relativos as boas praticas de fabrico e ainda o
conhecimento do Manual de Fungdes, onde cada funciondrio se compromete em como teve
conhecimento das sua fung¢des e obrigacdes, cumprindo assim o KO n.° 1.

Os recursos necessarios para satisfazer os requisitos do produto, de clientes e do proprio
referencial estdo disponiveis. Assim, a Mar Cabo, em acordo com a Associagdo da Industria
Alimentar pelo Frio e ainda com a Qualfood (Base de Dados de Qualidade e Seguranca
Alimentar, Ambiental e HST), ¢ informada de toda a legislacdo existente relativa a seguranca

e qualidade alimentar, bem como possiveis alteragdes a mesma.

3.1.3. Foco no Cliente

Com o intuito de garantir a capacidade de satisfagdo das necessidades dos clientes, a
empresa anualmente envia, aos mesmos, inquéritos de satisfacdo e, posteriormente, realiza a
analise estatistica das respostas. E ainda realizada uma analise a todas as reclamagdes
provenientes de clientes, assim como, ao aumento de referéncias compradas por cliente e
respetivas quantidades. Deste modo, € possivel obter uma visdo detalhada relativamente a
opinido que os clientes t€ém dos produtos/servicos disponibilizados pela Mar Cabo e, se
necessario, recorrer a medidas que vao de encontro a uma melhoria continua para melhor

satisfazer as necessidades dos clientes.

3.1.4. Revisao da Gestao
Além da revisdo feita, j4 mencionada no ponto 3.1.1, com o intuito de melhor responder a

este requisito, sdo também realizadas auditorias internas. Estas auditorias tém como objetivo
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englobar todos os departamentos, para que o melhor provenha dos mesmos. As auditorias
internas sdo realizadas por uma equipa de funciondarios pertencentes a empresa, sendo que o
departamento auditado ndo se podera auditar a ele mesmo, para que ndo existam conflitos de

interesses.

3.2. Sistema de Gestao de Qualidade e Seguranca Alimentar
3.2.1. Gestao de Qualidade

Os documentos criados seguem a parametrizacao delineada pelo procedimento de controlo
documental. Deste modo, foi definido que no cabecalho constard o logotipo da empresa no
canto superior esquerdo e o nome do documento no canto superior direito, que resume o seu
tema de criacdo. A codifica¢do, inserida no canto inferior direito do documento esta definida
por processos, representado pelas letras iniciais assim como a versdo € o respetivo ano de
modificacdo, Figura 3.1. Fica claro no procedimento que podem existir excegdes a metodologia

criada, uma vez que se mantiveram em circulacdo documentos antigos.

Logotipo da Tema do
empresa documento
‘ Nimero de versdo do
XX.YY.00 v.ano documento e respetivo ano da
| || versio

Sigla do processo J L Ordem sequencial do
documento correspondente ao
procedimento

Ordem sequencial do procedimento
dentro do processo

Figura 3.1 — Esquema de codificagdo dos documentos da Mar Cabo

A criagdo e modificacdo dos documentos € registada em suporte informatico, no programa
Excel (Apéndice II), na qual se dé resposta as seguintes questdes: nome do documento, tipo de
documento, codificagdo, responsavel pela aprovagao (se necessario), detentores do documento,

numero de copias distribuidas, nimero da versdo, descri¢ao da alteracao.
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Todos os documentos sdo legiveis, claros e facilmente compreensiveis, estando disponiveis

para os colaboradores pertinentes em locais apropriados.

3.2.2. Sistema HACCP - Base Codex Alimentarius
O sistema HACCP implementado na empresa era ja baseado nos principios do Codex
Alimentarius, assim como em literatura cientifica recente, historico da empresa, perigos
associados ao produto e ainda legislacao dos paises a que se destinam os produtos.
O sistema tem sofrido constantes revisoes devido as obras de reestruturagdo que a empresa
tem vindo a sofrer, de modo a que a seguranga alimentar nunca esteja comprometida. Este

sistema abrange todas as matérias-primas e produtos que sofrem preparagao.

3.2.3. Composicio da Equipa HACCP
A equipa HACCP ¢ uma equipa multidisciplinar, incluindo pessoal operacional, deste

modo, a equipa ja existente sofreu algumas alteragdes de modo a abranger diversas areas de
acdo. Assim sendo, a equipa ficou constituida por membros dos seguintes departamentos:

e Geréncia;

e Departamento de Qualidade e Seguranca Alimentar;

e Departamento de Produgdo (respetivos encarregados de cada turno);

e Departamento de Manutencao;

e Departamento de Rotulagem;

e Departamento de Higienizagao;

e Departamento de Logistica;

e Departamento Comercial.

3.2.4. Analises HACCP
3.24.1. Descricio do Produto e Identificacdo do Uso Pretendido
A Descrigao do Produto supde a sua caracterizagdo ao pormenor de acordo com parametros

definidos, como representa a tabela a Tabela 3.2, incorporada no Plano HACCP da empresa.

Tabela 3.2 — Descrigdo do Produto produzido pela Mar Cabo

-P ngel irias espécies
Produto escado congelado de va p

- Cefalopodes

- Produto congelado e preparado de acordo com o requisito do cliente,
Processo mantendo a congelacdo em valores de temperatura que garantem a
qualidade do produto final
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- Congelagdo de produtos frescos em valores de temperatura que garantem
a qualidade do produto final

- Tratamento e/ou lavagem de Cefalopodes

- Entreposto de produtos alimentares

- Produto higienizado com filme retratil; produto congelado em saco
termo selado; a granel em caixa de cartdo revestida com plastico; ou em

Embalagem cuvete (bandeja) termo selada. Todos estes produtos sdo acondicionados
posteriormente em caixas de cartdo.
- Embalagem conforme a adquirida do fornecedor.
Condicoes de . o
. - Produtos armazenados a temperaturas iguais ou inferiores a — 18°C.
Armazenamento

Tempo de Prateleira

- De acordo com informagdo no rétulo da matéria-prima, sendo que, caso
a validade seja inferior a um ano, o produto ¢é reavaliado. Ndo obstante,
deve ser mantido a uma temperatura igual ou inferior a -18°C.

- Conforme indicado no rétulo da embalagem.

Uso Pretendido do
Produto

- Descongelar no frigorifico ou no micro-ondas e consumido apods
tratamento térmico (ex. cozer, fritar, assar)
- Conforme indicado no rétulo da embalagem.

Onde vai ser vendido

- Produto vendido a distribuidores e transformadores.

Instrucoes do rotulo

-Denominag¢do do produto;

- Nome cientifico;

- Data da 1? congelagao;

- Zona de captura;

- Arte de pesca;

- Ingredientes (quando aplicavel);

- Data de durabilidade;

- Peso liquido escorrido;

- Peso liquido;

- Lote;

- Referéncia;

- Nome e morada do produtor/Distribuidor;

- N° controlo veterinario;

- Temperatura de conservagao;

- Cédigo de barras;

- Simbolo do “ponto verde” e “Copo e Garfo”;
- Indicacgdo de ndo congelar depois de iniciar a descongelagao;
- Recomendagdes de armazenamento;

- Indicacdo de conservagdo (numero de estrelas);
- Conforme indicado no rétulo da embalagem;
- Pais de origem;

- Alergénios (quando aplicavel);

- Declaragao Nutricional (quando aplicavel).

- Outros, dependendo do pais de destino

Condic¢oes de Venda e

Transporte

- Transportar a temperaturas nunca superiores a — 15°C.

- Nao expor o produto a temperaturas extremas e por tempos prolongados
aquando das cargas e descargas.

- Nao danificar fisicamente as caixas.

52



‘ ‘ - Tolerancia maxima de venda ao cliente final de 6°C, isto ¢, -12°C.

A descricao do produto ¢ ainda completada com os grupos populacionais que podem ingerir
o produto, sem que este cause dano. No caso em concreto, o produto pode ser consumido sem
oferecer nenhum perigo, independentemente da faixa etaria. Ainda assim, alerta-se para o facto
de todos os produtos trabalhados na Mar Cabo serem alergénios.

Realga-se ainda que os produtos congelados, apds serem descongelados, ndo deverdo ser

novamente congelados.

3.2.4.2. Constru¢io do Fluxograma

Os fluxogramas do processo de fabrico sdo verificados in loco anualmente pela Equipa de
HACCP, ou quando existe necessidade de mudanga. Esta verificagdo ¢ anotada no proprio
fluxograma, contemplando o produto observado, respetiva data de observagdo e coeréncia dos
fluxos. A Unica altera¢do feita no fluxograma foi a colocacdo do simbolo “PCC” na etapa
correspondente ao ponto critico de controlo. Os fluxogramas foram anteriormente apresentados,

no ponto 2.2. Descri¢ao Geral do Processo de Fabrico.

3.2.4.3. Analise de Perigos
Os possiveis perigos existentes no processo de preparagdo do produto, estdo listados no
Plano HACCP, abrangendo perigos biologicos, quimicos e fisicos. A andlise de perigos foi

revista e alguns pontos foram melhorados.

3.2.4.4. Determinac¢ao de Pontos Criticos de Controlo

A identificacdo do Ponto Critico de Controlo estava ja realizada, mas apenas era
contemplado um ponto critico de controlo. Foi ainda confirmado que todos os pontos levados
a arvore de decisdo se mantinham apenas como pontos de controlo.

Deste modo, os pontos criticos de controlo identificados encontravam-se relacionados com

os distintos detetores de metais.

3.2.4.5. Estabelecimento de procedimentos de monitorizacao

Tendo em conta que os unicos pontos criticos de controlos identificados estavam
relacionados com o detetor de metais, uma vez que esta etapa foi concebida para
eliminar/reduzir o perigo a niveis aceitdveis, foi desenvolvido um procedimento de

monitorizagdo do mesmo (KO n.° 2). Este procedimento baseia-se num registo realizado trés
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vezes em cada turno (Apéndice III). Para que este procedimento de monitorizagdo seja
facilmente realizado ¢ nao cause duvidas, foi desenvolvida uma instrugdo de trabalho com os

passos a serem desenvolvidos e ainda 0 modo de atuagao.

3.2.4.6. Estabelecimento de medidas corretivas

No procedimento criado para monitorizagdo do PCC esta também definida qual a agdo
corretiva a tomar no caso de existéncia de uma nao conformidade aquando da monitorizagao
do detetor de metais, isto €, caso exista um desvio ao limite critico definido. A tabela 3.3 define
a A¢ao Corretiva para os PCC’s identificados. Em caso de necessidade de aplicacao desta acao,

¢ efetuado o registo no qual € realizado o respetivo acompanhamento da agdo corretiva.

Tabela 3.3 - Agdo Corretiva definida para os PCC’s existentes

Descri¢ao do Acdo
Etapa Limite Critico | Monitorizacao C .
Perigo orretiva
Detetar
particulas Verificag¢do do Em caso de
metalicas com | bom Nao paragem
as seguintes funcionamento | 40 DM
Permanéncia de dimensdes: do DM através | Verificara
fragmentos da: sensibilidade
Passagem de ‘ ‘ DM1: 4o DM ’
metalicos devido a | pe: 4 5mm - paragem do 0 , repetir
produto final no ' o .
descalibragio ou | NFe: 5.0mm tapete novamentc o
Detetor de SS: 7.0mm - st
mau - rejelggo €ste.
Metais
funcionamento do | DM2: através de O produto
) Fe: 3.0mm J )
Detetor de Metais. | NFe: 3.0mm socagem passado entre
SS: 4.0mm apos passagem | Mmonitorizagdes
DM3: das amostras ¢ passado
Fe: 3.0mm padrdo novamente
NFe: 4.0mm
SS: 4.0mm

3.2.4.7. Estabelecimento de procedimentos de verificacao
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Existem distintos procedimentos criados com o objetivo de verificar a eficiéncia do sistema
HACCP. Sao realizadas auditorias internas, por membros da empresa e ainda por uma entidade
externa, das quais resultam relatorios com as nao conformidades detetadas e respetiva data de
implementa¢do de agdo corretiva. Existe também um plano anual de analises que contempla
analises ao produto, manipuladores, ar, agua e superficies. Anualmente ¢ feito um estudo a
todas as reclamacdes recebidas, provenientes de clientes ou inspegdes.

As verificagdes ao Plano HACCP sao efetuadas sempre que umas das seguintes situagdes
aconteca:

e Producdo de um novo produto;

e Qcorra rejeicao de produto por parte dos consumidores;

e Surgirem dados cientificos/tecnologicos novos, tal que demonstrem a necessidade
de mudanga do Plano;

e Desenvolvimento ao plano legislativo, relativamente a Seguranca Alimentar, que
afete a atividade da empresa;

e Sempre que os responsaveis pelo Sistema detetem necessidade, derivado de

qualquer alteragao de um processo de fabrico.

3.2.4.8. Estabelecimento de documentacio e manutencao de registos

A documentagdo existente, essencial para determinar o cumprimento do Plano HACCP,
abrange os processos, procedimentos e registos € encontra-se disponivel e facilmente acessivel.

Os registos das respetivas verificagdes e medigdes demonstram que esta em vigor o correto

controlo das medidas de monitorizagdo implementadas.

3.3. Gestao de Recursos
3.3.1. Gestao de Recursos Humanos
Com o intuito de melhor dar resposta a este requisito, o0 Manual de Descri¢ao de Fungdes
sofreu uma revisdo, de modo a descrever devidamente funcdes e responsabilidades que nao se
encontravam corretamente descritas. Assim sendo, com base na analise das funcodes de cada
atividade sao definidos os recursos humanos necessarios.
Em complementagdo, foi desenvolvido um procedimento para contratagdo de novos

funcionarios.

3.3.2. Recursos Humanos
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3.3.2.1. Higiene Pessoal

No que diz respeito a higiene pessoal, as praticas desenvolvidas pela empresa cumpriam,
na sua maioria, os requisitos impostos pelo IFS. No decorrer do percurso, a formacao em
Higiene e Seguranca Alimentar foi reformulada, para que a informacao aos colaboradores fosse
transmitida da melhor forma. As regras definidas sdo igualmente divulgadas através do Manual
de Acolhimento e Integragdo, também este manual foi reformulado, e estdo ainda presentes no
Manual de Boas Praticas. Com o objetivo de garantir que as regras implementadas sao
cumpridas pelos colaboradores, foi implementada uma vistoria diaria a todos os turnos, que
consiste, através de uma check list (Apéndice IV), em verificar se estes estdo conformes com
o0s requisitos no inicio do dia de trabalho e ainda numa fase intermédia do mesmo. Os requisitos
a serem avaliados estdo claramente definidos nessa mesma lista, assim como os possiveis
desvios identificados.

Foi também otimizada a Politica do Visitante (Apéndice V), que visa alertar todas as visitas

para as regras a que se predispdem ao assinar a mesma (KO n.° 3).

3.3.2.2. Farda e roupa de protecdo para funcionarios, terceiros e visitantes

Todos os colaboradores que desempenham atividades nas areas de preparacao de alimentos
utilizam vestuario e calgado fornecido pela empresa, este € composto por calgas, bata com capuz
e protetor de boca integrados, luvas e avental (para areas especificas). Este equipamento
permanece sempre limpo e em bom estado de conservacao, sendo que cada colaborador tem ao
seu dispor a quantidade suficiente.

Os visitantes tém descrito na Politica de Visitante, anteriormente mencionada, qual o
equipamento a ser usado. Este inclui: touca, bata, protecdo para sapatos e, caso haja
necessidade, protecao para barba. Todo o equipamento fornecido ¢ descartavel.

E expressamente proibido o uso da farda fora das areas onde é realizada a manipulagio dos
alimentos. Assim sendo, todos os funcionarios retiram a bata nos balnearios.

A higienizacao do vestudrio ¢ realizada por uma lavandaria externa. A verificacdo da
higieniza¢ao do fardamento ¢ realizada através de analises microbiologicas.

Salienta-se ainda que a entrada nas areas produtivas so ¢ realizada mediante uso da roupa

de protecao definida, acima especificada.

3.3.2.3. Procedimentos aplicaveis em caso de doencas infeciosas
Caso suspeite de alguma doenga infetocontagiosa, que possa afetar a seguranca alimentar,

o colaborador deve comunicd-lo de imediato ao seu encarregado. Os encarregados
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comprometem-se a atribuir a estes colaboradores tarefas que ndo estejam diretamente ligadas
ao manuseamento do produto, para que a seguran¢a do mesmo seja mantida. Esta informagao
¢ partilhada com os colaboradores através da formacao inicial, no guia de acolhimento e esta
ainda disponivel no Manual de Boas Praticas.

No caso dos visitantes, no momento de preenchimento da Politica do Visitante, é-lhes
questionado o seu estado de saude dos ultimos dias e a sua entrada em produgdo so se realizara

se todas as respostas forem negativas.

3.3.3. Treino e formacao

Anualmente, ¢ efetuado um levantamento de necessidades de formagdo para todos os
colaboradores, numa reunido em que estdo presentes encarregados de producao, DQ, DRH e G.
Posteriormente o DRH executa o plano de formagao. Este levantamento de necessidades tem
em conta os seguintes fatores: pontos fracos detetados; desejo manifestado pelos colaboradores
e ainda novas competéncias a serem desenvolvidas, ou atualizacdo de outras, para o exercicio
das distintas fungoes.

Relativamente as agdes de formacdo externas, sdo solicitados os seguintes documentos:
contetido programatico, certificado de participag¢do, documentacao fornecida e o Certificado de
Aptidao Pedagogica.

Ap6s a formagdo o DRH atualiza a ficha individual de cada colaborador, na qual regista a
formag¢do frequentada. A eficicia da formacdo ¢ medida através da aplicagdo dos

conhecimentos adquiridos por teste escrito ou no exercicio da sua funcao.

3.3.4. Instalagdes sanitarias, equipamento para higiene pessoal e instalacoes dos
funcionarios
A empresa realizou um importante investimento a nivel de infraestruturas de modo a dar
resposta as necessidades. Assim sendo a Mar Cabo apresenta vestiarios para colaboradores e
vestiarios para visitantes, totalmente equipados, com lavatorios suficientes e chuveiros. O local
de lavagem das maos apresenta 4gua potavel, quente e fria, sabao bactericida, equipamento para
correta secagem das maos e respetiva instrucdo para a correta lavagem das maos.
Os pontos de higienizacdo de maos estdo também disponiveis no interior da produgao.
Todos os dispositivos de lavagem de maos sdo de acionamento automatico.
Bimestralmente sao realizadas analises microbioldgicas a dez funciondrios, para controlar

a eficacia de higienizagdo das maos.
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Os funciondrios que trazem refeicdo de casa deixam a mesma no refeitdrio, € nunca no
interior dos balnearios.

Os balneérios ndo tém acesso direto a produgdo, uma vez que os funcionarios necessitam
de passar pela sala de quentes, onde os seus equipamentos de protecao individual (como: botas,
luvas, aventais) ficam a secar. Esta sala tem acesso direto a sala de produgao e, na entrada da
producdo os funciondrios sdo obrigados a passar por um equipamento que desinfeta as maos e

higieniza e desinfeta as botas.

3.4. Planeamento e Processo de Producao
3.4.1. Contrato
Os requisitos de cliente sdo definidos por meio de um acordo entre ambas as partes e sao
revistos relativamente a sua aceitabilidade antes do contrato de fornecimento estar selado.
Qualquer que seja a alteracao realizada ao contrato, esta ¢ documentada e comunicada entre

ambas as partes.

3.4.2. Especificacoes e Formulagoes
3.4.2.1. Especificacoes e Formulacoes

Todos os fornecedores de matérias-primas, matérias subsidiarias e auxiliares tecnologicos
sao contactados anualmente, com o intuito de estes enviarem fichas técnicas, fichas de
seguranga, declaracdes de conformidade, analises fisico-quimicas realizadas as matérias-primas
fornecidas, declaragcdes de OGM’s e ainda de alergénios, de modo a que toda a informagao
existente se mantenha atualizada. Todas as informacdes obtidas sdo arquivadas de modo a que
o pessoal interessado possa ter acesso as mesmas (KO n.° 4).

As fichas técnicas de todos os produtos contém a informacao relevante sobre 0 mesmo,
esta informacdo estd detalhada pela descri¢do geral do produto, as caracteristicas fisico-
quimicas e microbioldgicas, os pesos, tempo de vida til, condigdes de armazenagem. As fichas
técnicas do produto final, quando solicitadas, sao enviadas ao cliente. Mediante um acordo pré-

estabelecido algumas fichas técnicas contém a marca propria do cliente (KO n.° 5).

3.4.3. Desenvolvimento do Produto
O desenvolvimento de novos produtos surge com a identificagao de necessidades, sendo que
estas podem resultar de:
e Solicitagdes do mercado (tendéncias correspondentes as necessidades vs. expectativa

dos clientes);
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e Solicitagdes de cliente para desenvolvimentos de novos produtos;
e Solicitag¢des internas.

Deste modo, foi criado um procedimento que define o desenvolvimento e concecao de um
novo produto, sendo este assegurado por ensaios e testes. Assim, serdo realizados testes de
durabilidade tendo por base a embalagem primaria utilizada, o fabrico e as condi¢des de
armazenamento do respetivo produto, para que a defini¢ao dos prazos de validade seja coerente.
Serao ainda realizadas analises microbiologicas para detetar a compatibilidade com os critérios
microbioldgicos durante o prazo de durabilidade. O desenvolvimento do produto contara
também com os resultados de apreciagdo organolética.

O desenvolvimento e concegao do novo produto tera implicagcdes na atualizagdo de toda a
documentacdo e Sistema de Gestdo Integrado, incluindo Analise de Perigos em concordancia

com o Plano HACCP.

3.4.4. Compras
Com o intuito de dar resposta a este requisito o procedimento de selecdo e avaliagdo de
fornecedores foi revisto. A escolha de novos fornecedores e a sua posterior monitorizagdo ¢
baseada em inquéritos ao fornecedor, demonstragdo de andlises quimicas e microbiologicas,
reclamagdes e normas implementadas. Através de uma formula em Excel os resultados sdo

estudados da melhor forma e, de acordo com os mesmos, o fornecedor pode ser recusado.

3.4.5. Embalagem

O DQ contacta os fornecedores de matéria subsididria, solicitando certificados ou
comprovativos para todos os materiais primarios, com o intuito de demonstrar que estes estao
adequados ao uso alimentar.

E ainda solicitado que enviem declara¢des de conformidade e testes de migragio para todos
0s materiais plasticos que entrem em contacto com o produto alimentar.

As embalagens, tanto primdrias como de transporte, sdo armazenadas num local
apropriado, evitando o risco de contaminagdo. No armazém de embalamento, os materiais

encontram-se agrupados e devidamente identificados.

3.4.6. Localizacao
Avaliando a localizagdo da empresa, o meio ambiente envolvente ndo demonstra uma
influéncia negativa sob a Seguranca e Qualidade dos produtos preparados, isto porque, ndo sao

verificados odores fortes e o ar ndo apresenta poeiras excessivas.
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3.4.7. Exteriores
O exterior da fabrica, ¢ mantido limpo e organizado. Este requisito ¢ verificado

mensalmente, de modo a manter a conformidade do local.

3.4.8. Planta da Fabrica e Fluxo de Processos
O fluxo de processos da fabrica esta organizado, evitando contaminagdes cruzadas. Todos
os fluxos (matéria-prima, colaboradores, residuos, produto final, fluxo do processo, aguas,

matéria subsidiaria) estdo detalhadamente demonstrados no plano HACCP e sdo verificados.

3.4.9. Requisitos de Construg¢io para Produgio e Areas de Armazenamento
Toda a area de producao e armazenamento de produto foi projetada de modo a ser mantido
um elevado nivel de higiene.
As instalagoes estdo desenhadas com o intuito de:
e Prevenir a acumulacgdo de sujidade, formacao e condensacao de bolores;
e Permitir a adequada manutengdo, limpeza, desinfecao e controlo de pragas;
e Minimizar as contaminacdes cruzadas entre e durante processos;

e Permitir a circulagdo organizada dos operadores, matérias-primas e produto final.

3.4.10. Paredes, chio, tetos, janelas, portas e iluminacio

As paredes e tetos apresentam-se com material impermeavel, liso, de facil higienizacdo e
desinfecao.

As lampadas sdo protegidas com material impermeével, com o intuito de prevenir a entrada
de 4gua. A protecao previne ainda a queda de possiveis particulas.

O pavimento ¢ revestido por material impermeavel, antiderrapante, de facil higienizagao e
desinfecdo e com um eficaz sistema de drenagem de dguas. No decorrer do periodo de trabalho,
sempre que a drenagem seja insuficiente, o excesso de agua no pavimento ¢ removido
fisicamente, com recurso a rodos, com o objetivo de eliminar pocas de agua. Para evitar
contaminagdes cruzadas, os rodos utilizados durante o tempo de trabalho apresentam uma cor
diferente dos rodos usados para a higienizacdo da fabrica.

Os bueiros do sistema de esgotos estdo equipados com sifdes e grelhas de protecao,

evitando assim o retorno de dguas e a entrada de possiveis pragas.
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As instalacdes permitem ter sistemas de esgotos uniformizados para a eliminagdo de
efluentes e de residuos, com capacidade adequada para o volume escoar, ndo permitindo o fluxo
de residuos de zonas contaminadas para areas nao contaminadas.

Os portdes existentes na area de producao apresentam-se em boas condigdes e sdo de
material facil de higienizar. Todos os portdes presentes sdo de fecho automatico e apenas sao

abertos quando necessario, evitando a entrada de possiveis pragas.

3.4.11. Abastecimento de Agua

A agua utilizada, direta ou indiretamente, na preparacdo do pescado estd conforme os
requisitos minimos para a agua usada para consumo humano, definidos no Decreto-lei n.°
306/2007 de 27 de agosto e respetivas atualizagdes.

A Mar Cabo usa duas redes de agua potavel diferentes, sendo que uma ¢é por captacdo
propria e outra ¢ proveniente da rede publica, que circulam em circuitos separados.

A qualidade da agua proveniente da rede publica ¢ monitorizada através do resultado de
analises publicadas periodicamente pela entidade gestora — INDAQUA. A 4gua derivada do
furo ¢ tratada internamente através de cloro e pH e posteriormente segue para sistema de
filtragem. A monitorizacao desta agua ¢ realizada por uma entidade externa. O plano anual de
analises da agua de furo, esta divido em trés tipos, contemplando R1, R2 e Inspe¢do, que
dependem dos parametros e frequéncia dos ensaios. Diariamente € realizado o controlo interno
da quantidade de cloro livre existente na agua, devendo esta apresentar valores compreendidos
entre 0,2 e 0,6 ppm, em qualquer uma das torneiras da area produtiva, tal como o cloro o pH ¢

verificado diariamente.

3.4.12. Ar Comprimido
O ar comprido existente na empresa nao entra em contato direto com produtos alimentares
ou utensilios/equipamentos que tenham contato com o produto. Deste modo, ndo ¢ realizado

qualquer tipo de andlise.

3.4.13. Limpeza e Desinfeciao

No decorrer da limpeza e desinfecdo das instalagdes, equipamentos e utensilios, sdo

utilizados produtos adequados a industria alimentar.
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A empresa dispde de meios mecanicos auxiliares, no que diz respeito a mangueiras
flexiveis com bico de pressdo, ligadas a mecanismos de formagdo de espuma e ainda uma
maquina de lavar pavimentos.

Os respetivos produtos de limpeza e utensilios sdo armazenados em suportes proprios e em
locais especificos para o efeito.

O plano de limpeza e desinfe¢do contempla os seguintes parametros:

e objetivo do procedimento com o intuito de assegurar que o colaborador compreende
a sua importancia;
e frequéncia com que o procedimento devera ser realizado;
e responsavel por realizar o procedimento;
e identificagdo de materiais, detergentes e desinfetantes e medidas especificas;
e registo de monitorizacao da realizacdo do procedimento;
e Jareas limpas e/ou desinfetadas.
Cada area contempla um plano de higienizagado especifico.
O responsavel do departamento de limpeza, diariamente, efetua a inspecdo visual de modo

a confirmar que o plano de higienizacao foi cumprido.

3.4.14. Deposito de Lixo
Todos os recipientes destinados a residuos estdo claramente identificados, sdo de facil
higienizacdo e desinfe¢do, tém tampa e sdo acionados através de pedal. Os subprodutos
resultantes da producgdo tém um recipiente respetivamente identificado.

Os residuos provenientes da atividade da empresa classificam-se em:

e Subprodutos de origem animal;
e Residuos ndo especificados;

e Embalagens de papel e cartdo;
e Embalagens de plastico.

Os subprodutos de origem animal sdo armazenados na camara de refrigeracdo especifica e
posteriormente transportados por uma empresa externa, especializada para o efeito.

Os residuos de plastico sd@o colocados em sacos de plastico e no final da producdo, ou
durante, se houver necessidade, sdo levados para uma prensa de plastico. O mesmo acontece
com os residuos de cartdo e papel, que sdo direcionados para a prensa de papel. Posteriormente
os fardos resultantes sdo transportados por empresas externas, também estas especializadas para

o efeito.
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3.4.15. Risco de Corpos Estranhos (metal, madeira, vidro, plastico)
A analise de risco necessaria para o controlo de corpos estranhos no produto tem em conta
a frequéncia (probabilidade de ocorréncia) e a respetiva severidade (efeito colateral nas
matérias-primas, produto intermédio e produto acabado ndo protegido), tendo em
consideragdo o historico e a apreciagao da equipa HACCP. Assim sendo, esta andlise ¢

realizada em concordancia com a seguinte escala (Tabela 3.4).

Tabela 3.4 - Escala utilizada para avaliagdo de risco de quebraveis

Nao existe historico de quebra/queda, no entanto se acontecer ndo coloca em risco a

seguranga alimentar.

Pode quebrar/cair, no entanto se tal acontecer os fragmentos sdo facilmente

identificaveis e/ou ndo colocam em risco a seguranca alimentar.

Pode quebrar/cair, podendo existir a possibilidade de passar despercebido, colocando

em risco a seguranca alimentar.

Tendo em conta a consideravel diversidade de elementos a controlar, foram criados
cadastros das categorias principais, sendo que os elementos de cada categoria sdo
identificados num documento com auxilio de fotografias ou plantas.

Em situagao de quebra, ¢ seguido o procedimento delineado para o efeito (KO n.° 6).

3.4.16. Monitorizacio e Controlo de Pragas

Sendo a presenga de pragas uma das principais ameagas a seguranca dos produtos
alimentares, sdo tomadas medidas de preveng¢ado e controlo. Deste modo, o controlo € realizado
aquando da rececdo de matérias-primas e subsididrias, que sofrem uma inspe¢do visual
relativamente a auséncia/presenca de insetos/pragas. Além disso, o armazenamento ¢ efetuado
de forma a minimizar o risco de infestagdes por insetos (especialmente no que a matéria
subsidiaria diz respeito).

O servigo de controlo de pragas as instalagdes ¢ efetuado por uma empresa externa
especializada, de acordo com os termos contratualizados.

No final de cada visita € elaborado um relatorio, que explicita em cada estagdo o tipo de

praga, a analise da situagdo e ainda a substincia ativa utilizada. Todos os iscos contém
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pesticidas autorizados, estdo contidos em caixas que minimizam a possibilidade de
contaminac¢do, ¢ além disso os contaminantes presentes perto da area de producdo ndo sdo
toxicos. A empresa prestadora de servigos fornece toda a documentacdo necessaria
relativamente aos produtos aplicados, como fichas técnicas e de seguranca. E também realizado

pela empresa externa a analise de tendéncia, para melhor se proceder no controlo.

3.4.17. Rececdao e Armazenamento de Bens

A rececdo de bens, incluindo materiais de embalagem e rétulos ¢ verificada relativamente
a conformidade com as especificagdes. As condigdes de armazenamento de matérias-primas,
de produto intermédio e final, bem como de embalagens e materiais auxiliares, correspondem
as especificacdes de cada um de acordo com o fornecedor, com o intuito de minimizar o risco
de contamina¢ao cruzada. O cumprimento destes requisitos esta detalhado em procedimento, €
existe também um registo para cada tipo de rece¢@o preenchido pelo responsavel que receciona
as encomendas.

As matérias-primas que apresentem desvios aos parametros analisados nas especificacoes,
podem ser aceites, desde que estes desvios ndo coloquem em causa a seguranca alimentar.

A empresa possui quatro camaras de armazenamento, sendo que trés delas armazenam
apenas matéria-prima. As camaras apresentam-se devidamente equipadas e com condig¢des
adequadas ao armazenamento das respetivas matérias-primas.

Todos os produtos armazenados encontram-se claramente identificados e registados.

3.4.18. Transporte

A distribuicdo ¢ realizada através de veiculos de transporte devidamente equipados, com
um sistema de refrigeragao, permitindo que o transporte se realize a temperaturas proximas de
— 18°C. Com o intuito de garantir que a carga so ¢ carregada com o veiculo nesta condigdo de
temperatura, o responsavel do departamento de logistica s6 permite que a mesma acontega apos
entrega do ticket de temperatura do veiculo, que ¢ posteriormente anexa ao respetivo registo.

E fundamental manter as condicdes de higiene durante o transporte, deste modo, antes de
proceder a carga do contentor, ¢ verificada a auséncia de odores estranhos, poeiras, humidade
excessiva, presenga de insetos e bolores. A zona de expedi¢dao € mantida limpa constantemente

e assegura a conveniente prote¢do do produto final.

3.4.19. Manutencio e Reparacio
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A manuteng¢do preventiva tem como intuito realizar um estudo aos varios equipamentos
que integram o processo fabril, avaliando o seu funcionamento e realizando antecipadamente
as correcoes, afinagdes e reparagdes que se considerem necessarias. Deste modo, evitam-se
falhas nos equipamentos e consequentes quebras na produgao, produzindo produtos de acordo
com os parametros pretendidos.

A manuten¢ao dos equipamentos passa pela elaboragdo de um plano de manutencao para
cada maquina existente, sendo que, as manutengdes realizadas, tanto preventivas como
curativas, sao registadas posteriormente na ficha do equipamento (Apéndice VI). Em caso de
manuten¢do externa, ¢ anexado a ficha de equipamento o relatério efetuado pela entidade
externa.

Apos a execugdo dos servicos de manutengdo sdo seguidos os procedimentos adequados
de higienizacdo, removendo a sujidade dos equipamentos e instalacdes.

Todos os materiais usados em manutengao sao adequados a industria alimentar.
Qualquer colaborador que identifique uma avaria, devera comunica-la diretamente ao
responsavel ou preencher o documento de manutencao curativa, descrevendo o local da avaria

e descricao da mesma.

3.4.20. Equipamento

A norma menciona que o equipamento deverd ser projetado e especificado de forma
adequada para a inten¢do de uso, sendo verificado antes da instalagdo, para observar a
conformidade com os requisitos do produto. O equipamento deve ainda permitir que as acoes
de limpeza e manuten¢do possam ser realizadas de forma eficiente. Tais requisitos sdo
cumpridos integralmente pela empresa.

A Mar Cabo assegura que os equipamentos e utensilios que mantenham contacto direto
com o produto alimentar, possuem certificados de conformidade de modo a cumprir os
requisitos legais em vigor e, assegura diariamente que todos os equipamentos de producao estao

em boas condi¢gdes, nao influenciando negativamente a seguranga do produto.

3.4.21. Rastreabilidade
Segundo o Regulamento (CE) n.° 178/2002, a rastreabilidade ¢ a capacidade de detetar a
origem e de seguir o rasto de um género alimenticio, ao longo de todas as fases de producgao,
transformagao e distribui¢do, sendo a sua implementagdo obrigatoria para todos os operadores

das empresas do setor alimentar.

65



O Sistema de Rastreabilidade implementado na empresa permite identificar desde o
fornecedor de matérias-primas e material subsididrio até ao cliente que adquiriu o produto
acabado.

A empresa garante a rastreabilidade de montante a jusante da cadeia alimentar.

De modo a demonstrar que o mecanismo estd operacional sdo realizados, anualmente,
testes ao sistema. (KO n. °7). Estes testes simulam toda a situacdo de rastreabilidade. Sao tidos
em conta balangos massicos e o tempo decorrido na simulacao até esta estar concluida, so se
considera a simulagdo concluida apds contacto com todos os clientes/fornecedores que
detenham o produto ndo conforme e posterior confirmagdo de quantidades existentes. O teste
realizado € nos dois sentidos, isto €, produtor-consumidor e consumidor-produtor.

O teste ao sistema de rastreabilidade ¢ considerado eficiente se todo o balango massico e

contactos forem realizados num periodo temporal igual ou inferior a 4 horas.

3.4.22. Organismos Geneticamente Modificados (OGM’s)
A empresa nao possui matérias-primas, nem produtos constituidos por, sendo feitos de ou

contendo Organismos Geneticamente Modificados.

3.4.23. Alergénios e Condicoes Especificas de Producio

Comumente os seres humanos apresentam reagdes adversas a alimentos ingeridos, como ¢
o caso das alergias alimentares. Esta debilidade do organismo ocorre quando as defesas naturais
do corpo reagem de forma exagerada aquando de uma exposi¢do a determinada substancia (o
alergénio), tratando-a como um invasor e enviando substancias quimicas para se defender do
“ataque” (Butler, 2017). Esta rea¢do transparece em diversos sintomas, chegando mesmo a
provocar anafilaxia (reagdo que impede a normal respiragdo e que pode conduzir a morte)
(Butler, 2017).

Deste modo, para salvaguardar a seguranca do consumidor, foram desenvolvidos
procedimentos para lidar com matérias-primas e produtos intermédios e acabados, com o intuito
de evitar a contaminagdo cruzada em todas as fases do processo produtivo.

Matérias-primas

e requisicao atodos os fornecedores de matérias-primas do envio de uma declaragao
das substancias ou produtos que provoquem alergias ou intolerancias alimentares,
presentes em cada uma das matérias-primas que fornecem a empresa;

e cstabelecimento de um programa analitico de controlo em situacdes de risco;
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lista de matérias-primas para estabelecer a presenga e respetiva probabilidade de
contaminagao por alergénios. Este documento tem ainda em conta o produto final
obtido a partir destas matérias-primas (Apéndice VII);

identificacdo e listagem de materiais que contém substancias ou produtos que

provocam alergias ou intolerancias alimentares, manipulados na nossa unidade.

Linhas produtivas

A mariscada, porque inclui delicias do mar, ¢, o produto que constitui maior fonte
de substancias ou produtos que podem provocar alergias ou intolerancias
alimentares. No entanto, este ¢ um produto cuja mistura ¢ feita numa tina propria
para o efeito, pintada de amarelo, diminuindo drasticamente o risco de
contaminagdo cruzada;

Em relagdo aos restantes produtos, organiza-se a produ¢do de forma a ter uma
linha para cada tipo de substincias ou produtos que provocam alergias ou
intolerancias alimentares e, nos casos em que na mesma linha tém de passar
produtos de diferentes substdncias ou produtos que provocam alergias ou
intolerancias alimentares, ainda que em alturas dispares, a sequéncia de passagem
destes ¢ realizada de acordo com a lista supracitada que analisa a probabilidade

de contaminagao.

Armazenamento

e As camaras de armazenamento de matérias-primas tém lugares proprios,

identificados, destinados a segregacao das mesmas de acordo com a sua categoria:
crustaceos, peixe, moluscos e delicias do mar.
Todas as matérias-primas encontram-se embaladas ou protegidas de modo a evitar

a contaminacao cruzada por alergénios.

Equipamentos

e Os equipamentos utilizados na zona de producdo da Mar Cabo — produtos

congelados, Lda. sdo de facil limpeza, de materiais e ergonomia que impedem a
acumulagdo de residuos e que permitem a inspecao.

Existe um plano de higienizagdo, estabelecido por areas, a fim de remover ou
eliminar qualquer potencial contaminacao cruzada por alergénios. Os métodos de
limpeza serdo validados de acordo com o plano de anélises, que contempla anélise
a presenca de alergénios nas superficies, pelo menos, 3 vezes por ano, para

assegurar que sejam eficazes.
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Rotulagem
e Todos os alergénios presentes nos produtos acabados sdo mencionados na lista de
ingredientes, de forma salientada.
Formacio e supervisao
e Foi ministrada formacao a todos os funcionarios onde o tema das alergias e
intolerancias alimentares foi abordado, com o intuito de os sensibilizar para esta
tematica e para que interiorizassem a importancia das suas agdes € também qual a

necessidade do cumprimento de algumas regras impostas pela empresa.

3.4.24. Fraude Alimentar

A Fraude Alimentar ¢ definida pela substituicdo deliberada e intencional, rotulagem
inadequada, adulteragdo ou falsificacdo de alimentos, matérias-primas, ingredientes ou
embalagens, colocados no mercado com o objetivo de ganho econdémico (IFS Standards
Product Fraud — Guidelines for implementation).

Deste modo, foi realizada uma avaliagdo documentada, baseada no guia disponibilizado
pela norma, das vulnerabilidades de todas as matérias-primas, ingredientes e embalagens
primarias e fornecedores, com o intuito de determinar o risco de atividade fraudulenta relativa
a substituigdo, rotulagem errada, adulteracao ou falsificacdo do produto.

Assim sendo, desenvolveu-se um plano de mitigagdo de fraude alimentar que teve como
pilares os seguintes critérios:

e A pontuacdo geral do risco equivale a pontuagdo de risco do produto
multiplicada pela pontuacgao de risco do fornecedor;

e A classificagdo atribuida as matérias-primas, ingredientes, embalagens
primarias e riscos alimentares sao iguais, esta classificagdo ¢ independente da
classificacdo do fornecedor;

e Todas as matérias-primas, ingredientes, embalagens e produtos acabados estdo
listados, assim como os respetivos fornecedores.

Deste modo, tendo em conta os critérios acima referidos, procedeu-se ao desenvolvimento

do plano de mitigagdo, desenvolvido em 8 etapas (Figura 3.2).
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1. Criagdo de equipa

8. Revisdo do Plano de 2. Criagdo do grupo de
Mitigagdo avaliagdo de risco

7. Implementagdo de

medidas de 3. Identificacdo de
monitorizagdo e atividades fraudulentas
controlo
6. Avaliagdo da 4. Avaliagdo de
necessidade de medidas vulnerabilidade de
adicionais de controlo Fraude do Produto

5. Plano de Mitigagdo de
Fraude do Produto

Figura 3.2 - Diagrama representativo das 8 etapas desenvolvidas no Plano de Mitigagdo de Fraude

1. Criagdo de equipa

A implementagdo do Plano de Mitiga¢do de Fraude requereu que a Dire¢do da Mar Cabo
selecionasse uma equipa que se responsabilizasse pela implementagdo e manutencdo do
respetivo plano. Deste modo, as pessoas envolvidas fazem parte dos seguintes departamentos:
geréncia/compras, qualidade, logistica. Toda a equipa foi treinada para avaliar a vulnerabilidade
de fraude nos produtos.

2. Criagdo do grupo de avaliagdo de risco

Esta segunda etapa tem como principal objetivo identificar os potenciais riscos existentes ao
longo da cadeia alimentar, esta analise toma em consideracdo a gravidade dos impactos na
vertente econdmica, na saide publica e na probabilidade dos riscos se tornarem reais. Deste
modo, a matriz de risco utilizada (Apéndice VIII) serviu como uma ferramenta auxiliar para a
avaliacdo de risco.

3. Identificacao de atividades fraudulentas
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A equipa, previamente mencionada, recolheu toda a informagdo disponivel o que permitiu
criar um histérico de casos de fraude alimentar nos produtos trabalhados. As fontes de
informacao utilizadas sao conhecidas e fidveis, sendo que foram consultadas as seguintes vias:
bases de dados de fraude, meios de comunicagao, blogs, entre outros.

4. Avaliacdo de vulnerabilidade de Fraude do Produto

Ap6s estudo de toda a informagdo essencial, esta foi agrupada para que se iniciasse o processo
de avaliagdo das vulnerabilidades de fraude de todos os produtos existentes. De todos os fatores
avaliados, alguns sao fatores ndo controlaveis pela institui¢ao, tais como: o histoérico de fraude,
oportunidade de fraude, fatores econdémicos e ainda consideragdes geopoliticas. Neste ponto,
foram ainda avaliadas as vulnerabilidades inerentes aos fornecedores, estes fatores sdo todos
controlaveis pela equipa, visto que € a empresa que decide a quem compra as matérias-primas.

5. Plano de Mitigacao de Fraude do Produto

O Plano de Mitigagdo de Fraude Alimentar foi estabelecido pela equipa, que analisou as
pontuacdes do grau de risco total (Apéndice IX).

6. Avaliagdo da necessidade de medidas adicionais de controlo

Apos analise dos resultados da avaliacao de vulnerabilidade, a equipa determinou se existia,
ou nao, necessidade de adicionar medidas de controlo a prevencao de fraude. As medidas de
controlo que mais frequentemente foram aplicadas sao referentes ao controlo de fornecedores
(via inquéritos e auditorias).

7. Implementacdo de medidas de monitorizagao e controlo

O planeamento e revisao das estratégias de mitigacao e a respetiva implementagdo, foram o
passo seguinte. As medidas aplicaveis podem ser variadas, deste modo a equipa teve de ter um
controlo bastante restrito. Algumas medidas utilizadas foram: descontinuagdo/redu¢do do uso
de matéria-prima ou embalagem; descontinuagdo do fornecedor; modificagdo das medidas de
controlo em vigor, aumentando a vigilancia analitica por meio de laboratorios e métodos
acreditados, entre outros.

8. Revisdao do Plano de Mitigacao

Por fim, a avaliag¢do das vulnerabilidades de fraude e o respetivo plano de mitigagdo de fraude
serdo revistos anualmente, ou quando existir um aumento significativo de risco de fraude do

produto e/ou do fornecedor.

3.5. Medicoes, Analises e Melhoria

3.5.1. Auditorias Internas
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Segundo o referencial, no minimo, devera ser realizada uma auditoria anual a todo o
sistema de gestdo de qualidade, tendo como base os requisitos do mesmo.

Foi elaborado um plano de auditorias internas, submetido a aprovacao da geréncia e dado
a conhecer a frequéncia e departamentos auditados em reunido. Este plano contempla as todas
as areas de modo a que todo o SGQSA seja auditado internamente, pelo menos uma vez por
ano. Caso se justifique, sdo programadas auditorias com menor periodicidade.

Aquando da auditoria a Equipa Auditora regista as nao conformidades detetadas no
decorrer da mesma no relatorio de auditoria, este relatorio ¢ assinado pelos auditores e pelos
responsaveis da area auditada. Posteriormente a Equipa Auditora reiine com o departamento
auditado para: apresentar as conclusdes da auditoria, de modo a assegurar que estas sdo
entendidas; analisar as ndo conformidade detetadas e possiveis oportunidades de melhoria. Em
relatorio ficam detalhadas as ndo conformidades detetadas e o prazo dado pelo auditor para
resolugdo da mesma, posteriormente o auditado preenche o respetivo documento de
acompanhamento de ndo conformidade que sera verificado pelo DQ para analisar a eficacia da

acao tomada (KO n.° 8).

3.5.2. Inspecio ao Local de Fabrico

As inspegoes a fabrica sdo realizadas consoante avaliagdo de risco do respetivo local, deste
modo, areas mais criticas tem inspe¢do didria, como por exemplo zonas produtivas, enquanto
que locais menos suscetiveis de causarem dano na seguranga alimentar sdo sujeitos a inspecoes
mais prolongadas, por exemplo os exteriores que sdao inspecionados mensalmente.

Estas inspe¢des englobam o controlo de quebraveis, o plano de Food Defense, entre outros

aspetos.

3.5.3. Validacao e Controlo do Processo

O critério para a validagao e controlo do processo esta definido no Manual de Seguranca
Alimentar da empresa. Em casos em que o controlo do processo e parametros inerentes
(temperatura, propriedades quimicas e microbioldgicas, entre outros) sdo essenciais para
assegurar os requisitos do produto, estes mesmo parametros sao monitorizados e registados
continuamente ¢ em intervalos apropriados.

A empresa possui um registador de temperaturas continuo, que efetua o controlo das

temperaturas das camaras de refrigeragao.

3.5.4. Calibracao, ajuste e verificacio dos equipamentos de monitorizacio e medicao
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A empresa tem identificados os equipamentos de medi¢do e monitorizagdo para assegurar
a conformidade com os requisitos do produto, estando os mesmos registados num documento
e claramente identificados. Os equipamentos de medi¢ao sdo verificados, ajustados e calibrados
de acordo com um sistema de monitorizacdo e em intervalos especificos, de acordo com o
definido em normas/métodos reconhecidos. Os resultados provenientes de verifica¢des, ajustes
e calibracdes sdo documentados e se necessario sdo tomadas agdes corretivas nos equipamentos
e, caso haja necessidade, nos processos e produtos. No “Plano de Monitorizagao e Calibragao”
encontram-se detalhadas as agdes necessarias.

Os equipamentos de medicdo sdo de uso exclusivo para a sua finalidade, em caso de os
resultados de medi¢des indicarem um incorreto funcionamento o dispositivo ¢ reparado de

imediato ou substituido.

3.5.6. Verificacao de quantidade

A norma menciona que a frequéncia e metodologia de verificacdo da quantidade devem ser
determinados de forma a cumprir os requisitos legais e especificagdes dos clientes ou, se
adequado, as diretrizes para quantidade nominal. Deste modo, os produtos de peso variavel sao
pesados num equipamento final legalmente aprovado e os produtos pré-embalados sao alvo de
verificacdo de peso no decorrer da producdo. Este controlo de quantidade de pré-embalados ¢
variavel consoante a quantidade de produto final produzida, para que o controlo seja realizado

de forma homogénea.

3.5.7. Analises ao Produto

Relativamente a andlise ao produto existem procedimentos que garantem que os requisitos
especificos dos produtos sdo cumpridos, quer requisitos legais, quer especificacdes.

A empresa realiza as andlises microbioldgicas e fisico-quimicas necessarias, por meio de
um laboratério subcontratado, sendo o mesmo acreditado segundo a ISO 17025. Anualmente ¢
elaborado um Plano de Andlises que contempla anélises a produto final, a agua de consumo, as
superficies, as maos dos manipuladores, ao ar e ao fardamento. Este plano ¢ baseado na analise
de risco realizada, com o intuito de controlar da melhor forma as possiveis contaminagoes.
Relativamente a matéria-prima, aquando do envio do inquérito ao fornecedor ¢ também
requisitado o envio de andlises a todas as matérias-primas.

Os resultados obtidos sdo prontamente avaliados e, no caso de existirem resultados nao

satisfatorios, sdo tomadas as agdes corretivas necessdrias. Os resultados sdo ainda alvo de
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revisdo periodica com o intuito de verificar tendéncias, considerando as tendéncias que

indiquem resultados potencialmente insatisfatorios.

3.5.8. Quarentena do Produto e Libertacio
Tendo em conta a natureza do produto trabalhado, ndo existe necessidade de o colocar em

quarentena previamente a sua expedi¢do. Deste modo, este ponto nao ¢ aplicavel.

3.5.9. Gestao de Reclamacdes de Clientes e Comunicacio as Autoridades

A empresa apresentava ja um sistema para a gestao de reclamagodes de produto, sendo que
este foi otimizado. As reclamacgdes sdo avaliadas pelo DQ, com o intuito de implementar agdes
preventivas que evitem a recorréncia da nao conformidade detetada.

Para completar o cumprimento do requisito a empresa tem um procedimento de tratamento
de reclamagdes de clientes, em que detalha o modo como ¢é realizado o processo das
reclamagoes e devolugdes. A par deste procedimento existem dois registos de acompanhamento
da reclamagdo, para avaliar a eficacia da agdo corretiva colocada em pratica, assim como 0s
responsaveis pela mesma. Caso a eficdcia ndo seja comprovada, no mesmo documento, ¢

definido o documento de continuacao da respetiva ndo conformidade.

3.5.10. Gestao de Ocorréncias, retirada e recolha do produto
A Mar Cabo tem definido um procedimento de “Recall” (Apéndice X), para a gestdo de
incidentes e potenciais situagdes de emergéncia que possam causar impacto na seguranca,
legalidade e qualidade do produto alimentar. O procedimento foi melhorado e inclui os
seguintes passos: processo de rastreabilidade, elaboragdo lista de clientes, reunido da equipa de
gestdo de risco, contacto inicial e respetivas medidas (retirada do produto e/ou comunicagao
aos Media), tratamento do produto ndo conforme e reunido de encerramento.
A equipa de gestao de risco tera as seguintes responsabilidades:
e Identificar os clientes que adquiriram o lote do produto em causa. A lista de clientes
a quem foi fornecido o lote ¢ gerada informaticamente, sendo possivel identificar
rapidamente o nome do(s) cliente(s), respetiva morada e contactos;
e Enviar um comunicado a todos os clientes identificados, indicando o produto e
respetivo lote, solicitando que o mesmo seja retirado de comercializagao;
e (Caso o produto ja tenha sido adquirido pelo consumidor final, podera existir a
necessidade de alerta através de meios de comunicagdo que se considerem

adequados (imprensa, redes sociais, etc.)
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O produto recolhido e, se for o caso, produto em stock, serd segregado e posteriormente
destruido.

A certificagdo menciona que a viabilidade, eficacia e rapidez deste procedimento devem
estar sujeitas a testes internos, de periodicidade baseada na analise de perigos e avaliacao de
risco associados, ainda assim devem ser realizados pelo menos uma vez por ano. Assim sendo,
a empresa tem implementado a “Simulacdo de Recall”, com o intuito de assegurar a eficaz
implementagao e operacionalidade do procedimento (KO n.° 9). Nesta simulagdo sao contactos
todos os clientes e fornecedores que possam ter o produto ndo conforme, assim como as
entidades competentes e partes interessadas.

Todo este procedimento é cronometrado, para que posteriormente se possa avaliar a

eficacia do mesmo.

3.5.11. Gestao de ndo-conformidades

A empresa dispde de um procedimento de “Produtos ndo-conformes” para gestao de todas
as matérias-primas, produtos intermédios e finais, equipamentos de processo e materiais de
embalagem ndo conformes.

O respetivo procedimento define as responsabilidades para a gestao das nao conformidades
de produto, sendo que devem ser tomadas ag¢des corretivas de imediato, de modo a assegurar
que os requisitos do produto sejam cumpridos. A acdo implementada ¢ posteriormente

verificada e documentada a sua eficacia.

3.5.12. Ac¢odes Corretivas

A acdo corretiva consiste na acdo tomada para eliminar a causa de uma nao conformidade
detetada.

Deste modo, para melhor dar resposta ao requisito, foi desenvolvido um procedimento de
“Acoes Corretivas” e um registo de acompanhamento de anélise de ndo conformidades, com o
objetivo de evitar recorréncias através de acdes preventivas e/ou corretivas.

Segundo este requisito, as acdes corretivas devem estar claramente estabelecidas,
documentadas e adotadas, o mais rapidamente possivel, de modo a evitar a recorréncia da ndo
conformidade.

Os prazos e responsabilidades para acgdes corretivas estdo claramente definidos e a
documentacdo correspondente estd armazenada de forma segura e ¢ de facil acesso. Assim

sendo, sempre que uma ndo conformidade ¢ detetada, ¢ aberto um novo registo, no qual se
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identifica a acdo corretiva a implementar, o responsavel pela implementacdo da mesma e ainda

0s prazos para verificagdo de eficacia (KO n.° 10).

3.6. Plano de Food Defense e Inspecoes Externas
3.6.1. Avaliacao de Defesa Alimentar e Seguranca das instalacoes
A Defesa Alimentar ¢ definida como a protecdo dos produtos alimentares contra
contaminag¢do intencional ou adulteragcdo do produto por via de agentes bioldgicos, quimicos,
fisicos ou radiologicos com a finalidade de causar dano.
Assim sendo, foi realizada uma Avaliacdo de Defesa Alimentar, pressupondo a
identificacdo das vulnerabilidades (Apéndice XI) relativas a:
e Seguranca exterior (instalagdes, sistemas de aquecimento/ventilagdo/ar
condicionado e sistemas informaticos);
e Logistica e armazenamento (fornecedor, produtos rececionados, expedicao,
produtos devolvidos, agua, auxiliares de processo € materiais perigosos/quimicos;
e Gestdo (Seguranca de pessoal e plano de defesa dos alimentos).
Esta avaliagao teve em conta uma escala de vulnerabilidade vs uma escala de severidade.
Dos pré-requisitos vulneraveis identificados que ndo estavam implementados, nasceram
medidas de controlo adicionais no plano de defesa alimentar. Este plano foi definido com
estratégias de controlo adicionais a serem tomadas para minimizar as vulnerabilidades
encontradas.
A escala de avaliagdo de risco foi definida da seguinte forma, como exemplifica a figura

3.5.

Tabela 3.5 — Escala utilizada para avaliacdo de risco de vulnerabilidades identificadas e respetivas medidas de controlo

extraordinarias

N3do sdo necessarias medidas de controlo extraordinarias.

Avaliagao da necessidade de desenvolvimento de medidas extraordinarias.

Obrigatoéria a implementacao de medidas de controlo extraordinarias.

3.6.2. Seguranca dos Colaboradores e Visitantes e Inspecoes Externas
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Foi desenvolvida uma “Politica do Visitante”, como supracitado, em que consta
informacdes acerca do Plano de Defesa Alimentar. Os visitantes e prestadores de servicos
externos, assim como inspegoes externas, devem estar identificados nas areas que contenham
produto e 0 momento de acesso ¢ registado na mesma politica, incluindo data; hora de entrada;
hora de saida; identifica¢do; empresa; motivo e assinatura do visitante.

Todos os colaboradores tiveram formag¢do em Defesa Alimentar, que serd efetuada
anualmente. Esta formagao contemplou a definicao de defesa alimentar, a lista de verificagao
utilizada, a matriz de risco e o respetivo plano de mitigacdo. Em complemento da formacao, e
de modo a verificar a sua eficacia, foram realizados dois testes que consistiram em:

- Presenca de uma pessoa sozinha no interior da producdo, ainda que devidamente
equipada. A sua presenca foi questionada de imediato pelo responsavel de produgao e por outra
funcionaria;

- Presenca de uma caixa estranha, na altura de rece¢do de matéria-prima. O responsavel

pela rece¢do do produto fotografou a mesma e questionou o departamento de qualidade.
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4. Conclusoes Gerais

O referencial normativo IFS Food ¢é reconhecido a nivel internacional, com forte aceitacao
e a sua implementacdo €, cada vez mais, um requisito de entrada em determinados paises
externos, como o caso da Alemanha e Franca. E importante realgar que uma empresa certificada
por este referencial obtém maior competitividade e facilidade de integragdo nos mercados.

Os requisitos de Qualidade e Seguranca Alimentar da IFS Food fazem referéncia a
principios comuns e transparentes para todos os clientes e fornecedores, permitindo um
aumento de confiang¢a, indo de encontro as exigéncias e expectativas dos clientes.

O processo de implementacao dos requisitos revelou ser exigente ¢ demorado.

Foi possivel constatar que, no periodo inicial as boas praticas de fabrico estavam
praticamente em vigor, mas por outro lado grande parte do suporte documental era inexistente,
ou, em caso de existir, ndo tinha a utilidade mais pratica e objetiva que se pretendia.

Deste modo, foi realizada uma revisdo a todo o plano HACCP, foram definidos
praticamente todos os procedimentos e sistemas que permitem o cumprimento dos requisitos
definidos pelo referencial e foi ministrada formacdo em higiene e seguranca alimentar, e
formagao em food defense a todos os novos colaboradores que integraram a equipa.

Foi realizado um intenso trabalho de pesquisa, com o intuito de fortalecer e justificar as
bases documentais.

Além de todo o trabalho desenvolvido foi-me possibilitado participar em diversas
auditorias, por parte de clientes e entidades, fortalecendo o meu contacto com outras realidades
e visoes.

Como culminar de todo o trabalho, a fevereiro de 2020, j4 apds o término do meu estagio,
foi realizada a auditoria de certificacdo, na qual a Mar Cabo obteve a tdo desejada certificagao
com uma pontua¢do de 94%, demonstrando assim que todo o trabalho realizado, em equipa,
prevaleceu e trouxe frutos.

E do conhecimento de todos que este trabalho ndo tem fim, e deste modo o crescimento e

otimizagdo das diferentes variaveis ira continuar.
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Apéndice I — Plano de Monitorizagdo e Medi¢ao dos objetivos definidos na Politica

Corporativa
Bl o Jx
; B c b E F G H J K L M| N[O P |Q|R|[S|T U v
4 Ano
Plano de Monitorizagdo e Medicio 2010
2
3
i
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5 rocesso de Controlo
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T Deservalvimerta
8
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Markeling ¢ vendas
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Apéndice I — Lista de Controlo Documental de Origem Interna

G31 - fr
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Apéndice III — Documento de monitoriza¢do dos PCC’s

Monitorizacao: Testes de verificacio da conformidade do detetor de metais (DAIOL)

o . Limite critico: Fe: 4.5
Frequéncia: Inicig, meio & fm de cada fumo 2 e cnfiea f"% e Sm:
a cada mmdanga de tipo produato. WEe: 3.0 mm

Agolngz: 7.0 mrn
Acao corretiva: Sezregacio do produto produzido ate 2 Oltima maonitarizacio em conformidade. Comreczo

da zvariz e'ou programa do equipaments adeguade ao produts. Fecalibracio do DA com oz padroes.
“oltar 2 paszar no DAI0L o produto previamsnte segrezado.
_ Tasta (/=) . . .

Data Hora T e Y Fesponzavel Verificacio
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Apéndice IV — Registo associado ao cumprimento de boas praticas dos colaboradores — Star
Check

Start Ch

Conformidade - Funcionarios

Farda Mios Botas Luvas Barba | Aderecos | Turno | Data |B,g§p\| Observacfes
C|NC|C|NC|Cc|NC|C|NC|C|NC| C | NC Avaliacio Inicial (Horario Inicial)

Requisito Critério de Aceitacio

Mios Lavadas; sem verniz; unhas rentes

Botas Limpas; sem manchas de sujidade

Luvas | Limpas; sem cortes profundos

Farda Limpa; sem manchas

Colete | Limpo; sem manchas

Barba Cortada (ou com respetiva

protego)

Sem qualquer tipo de adereco

Aderegos (exceto alianga)

Avaliacdo Final (Horario Intermédio)

Requisito Critério de Aceitacio
. Variante consoante local de
Mios
trabalho
Botas Com possiveis desperdicios de
produto
Farda Molhada e com possiveis salpicos

de trabalho

Colete | Com possiveis salpicos de trabalho

Luvas Com possiveis salpicos de trabalho
Cortada (ou com respetiva

Barba x
protegdo)

Aderegos Sem qualquer tipo de adereco

(exceto alianga)
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Apéndice V — Politica do Visitante

% | LW WL W

v et
cab

Data da vistta: /|
Nome do Visitante:
Motivo da visita:

Acesso a area produtiva? Sim[] Nio[]

Caso a sua resposta tenha sido “Sim™, por favor preencha o quadro:
Apresentou algum dos problemas de saide abaixo descritos nos altimos dias?

Sim Nio
Febre Il |
Gripe Il [l
Diarreia ou vomito Il |
Tosse [l O
Conjuntivite O O
Outras O Qual: (|

o Em zona produtiva & expressamente proibido deslocar-se sozinho e ainda
tocar/pegar no produto, sem devidamente autorizado. Deve obedecer sempre
as instrugdes dadas pelo responsavel da empresa que o acompanha, para sua
seguranca e do produto.

o O kit fornecido na sua entrada deve ser usado corretamente e deve desinfetar
as mios no local apropriado.

o A Mar Cabo — produtos congelados, Lda. possui um plano de mitigacio de
defesa alimentar e por esta razio ndo & permitido que leve consigo quaisquer
quimicos, objetos afiados ou quebraveis e adornos pessoais para o interior da
fibrica.

o A captura de imagens nio é permitida sem autonizacio prévia.

o Ao assinar este documento consente e aceita a recolha e tratamento dos seus
dados pessoais, de acordo com a legislagio de protecdo de dados.

Horadeentrada  :  Horadesaida

Assinatura; Responsavel:

GIE.01.02 +1.18
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Apéndice VI — Ficha do Equipamento

Identificacio geral

N° Interno

Designacio

N° Série

Localizacdo

Fornecedor

Data de Aquisicio

Garantia

Modelo

Ano de Fabrico

Fabricante

Assisténcia Técnica
(contacto)

Manutencio Externa

Manutenc¢oes Preventivas

Manutencio Curativa

Descricdo

N
oT

Frequéncia

Data da
Intervencio

Arrumacio
/ Limpeza

Responsavel

(DM)

Verificacio
(DHL/DQ)

Ne.

Descricio
oT

Frequéncia

Data da
Manutencio

Arrumacao
/ Limpeza

Responsivel

(DM)

Verificacio
(DHL/DQ)

Observacies:
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Apéndice VII — Lista de Alergénios

Lista de Alergénios

Planos de produgao

Alergénio
Produtos

Peixe Moluscos Crustaceos Sulfitos Gluten Ovo Soja

Moluscos
Crustaceos X

Linha Moluscos

Alergénio
Produtos

Peixe Moluscos Crustaceos Sulfitos Glaten Ovo Soja

Moluscos

Linha Mariscada/Caldeirada

Alergénio
Produtos
Caldeirada
Mariscada
(c/ delicias
s/ gluten)
Mariscada

Peixe Moluscos Crustaceos Sulfitos Gluten Ovo Soja

Legenda:

Vestigios provenientes de contaminagéo cruzada, ndo rotulados nos produtos em causa com
base na higienizacdo executada entre produgtes de produtos distintos e da sua verificagdo e
no estudo de validacao dos planos de higienizacdo.
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Apéndice VIII — Matriz de risco para identifica¢ao de perigos

Produto

C D E

F G

Fatores de Risco do Produto

Probabilidade de Ocorréncia

Probabilidade de Detecdo

0*D (+alto)

Fatores de Risco do Fornecedor

Risco Tota

Histérico de
Incidentes

Facilidade de
Fraude

Econdmico

Complexidade da
Cadeia de
Abastecimento

Controlos ao
Produto

Risco do
Produto

Fatores
econdmicos

Histdrico da relacdo
comercial/técnica

Relagdes
comerciais

Relagdes
Técnicas

Risco do
Fornecedor
(+alto)

Cabecas de pota

Manto de pota

Pescada 4 Chile
Sardinha

Cago -7

Miolo mexilhdo 300-500

Tintureira +20

Tintureira +20 s/ pele

Cabecas de pota

Tintureira +20 s/ pele

Tintureira +20

Filete Pescada Argentina

Abrétea grande

Abrétea média

Abratea pequena

Pescada 0 Argentina

Pescada 00 Argentina

Pescada 1 Argentina

Pescada 1x Argentina

Pescada 2 Argentina

Pescada 3 Af Sul

Pescada 4 Af Sul

Ameijoa do vietname

Congro

ologia denA\fé\iagéo

Avaliacdo de Risco

Plano Mitigagdo Fraude Alimenta

Locais de Consulta

Bibliografia ... {
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Apéndice IX — Plano de Mitigacdo de Fraude

13

A

Fornecedor

B

Matéria-prima. ingredientes e material

embalagem primario

4

Rizco

Produto

u]

Risco do
Fornecedor

Risco
Total

F
Classificacdo
Atual para Medida
de controlo

G

Medidas de Controlo

Cabegas de pota

Manto de pota

Pescada 4 Chile

Sardirha

Cagdo -7

biolo rexilhdn 300-500

Tintureira +20

Tintureira +20 o pele

Cabegas de pota

Tintureira +20 o pele

Tintureira +20

Filete Pescada Srgentina

Abrétea grande

Abritea média

Abrdtea pequena

Pescada 0 Argenting

Pescada 00 Argertina

Pescada 1 Argentina

Pescada 1t Argentina

Pescada 2 Argentina

Pescada 3 AF Sul

Pescada 4 AF Sul

Arneijoa do vietharne

Congro

Corvina

haruca grande

Pescada 1 Argentina

Pescada 5 Chile

Palvo TG

Palva T7

Fiibalda

Sardirha

Pescada 2 &4F Sul

Pescada 3 &F Sul

Pescada 4 AF Sul

Pescada 5 AF Sul

4

Metodologia de Avaliagéo

Abrétea grande

|

rneijoa 40060 marron

Armneijoa do viethame

Corvina

Filete Peixe Galo

Lombo bacalhau

aruca pegquena

Peixe Verrnelho S00F700

Perca

Avaliacdo de Risco

Plano Mitigacdo Fraude Alimenta

Locais de Consulta

Bibliografia
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Apéndice X — Procedimento de Gestdo de Incidentes/Recall

marca bﬂ Documento Operacional do Processo

Gestio de Incidentes/Eacall
Objetive: Descrigdo da metodologla a segwir para gestio de incidentes e necessidade de Recall
Fluxograma Procedimentaos Does.
1. O= produtos nao conformes detedados quer pelos
clientes, quer pelos fomecedores, quer nas  nossas
irstalagdes, ro momento de rececdo ou através de analisss,
para o caso de j& terem sido expedidos, que cologuem em
cavsa a3 sequeanca, guaidsde e legalidade, =ao trafados
segundo este procedimento
Apas a identificagso do produto no conforme, gue recessite
= de sar retirado do mercado & reslizada pelo Dep. Cualidade
@ 3 sua rastreshilidade, pars perceber quais os clientes gue
rececionaram o respetivo produto.
o 2 Apos o processo de rastreabilidade o DO procede
5] 3 elsboragdo de uma lksia de clientes, pars o5 quais o
Rasireabiidai produto foi vendidn e expedido, sssociamdo Fespetivos
confacios e quantidades, assim como lote do produto e
k. validade do mesmo. Toda a informacac @ refireda do
e sistama informditicn PHC,
:ui:nru 3 O DO reune com o Dep. Comercial e Gerdacia
(Equipa de Gestao de Risco) para estes serem irformados
do sucedido 2 serem fomadas as medidas necessanas, de
L modo @ BESEQUREF 3 S2gUrENEE 00 consurmidor.
(F)Rewnilia da 4 Todos o5 clisntes que corstam ra lista reslizada
#quipade no ponto 2 devem ser contactados de mediato, pelo DO
Guitho defliem por telefore pars que deterham o produlc e sejam
registadas as quanfifades que sinda posswame Apos o
corfacio com todos os cherdes @ weslizada uma cuda
Mc;;lmﬂ reunidn com o OC, infarmando-o que quantdades existem e )
inicial & onde. G
posterior 5. 0 DC comtacts com chenéz informando-o de qual o DG/
""“'E"c"“"‘“ pracediments a seguie. =80 & s2 o produdo sera recolhids ou DC
e zerd desimido nas irstelagdes do mesmo. Em
simuineo s30 contactadas subordades & respetfivas
enfidades mtersszadas (ASAE, DGAV e Organismo de
ETFracens T Cerifficacan], todos o= cordacios amcortram-se numa list
du Comunimgin dz emerpéncia. Deve ser emviado um email pars registar
recolhajdestr am fedia que o clisnte tomaw conhecimenta da ndo conformidade.
i Ha por peln 5. Mo caso de o produto @ ter sido comercializade, a
pine do0C Qervnce Gesbncia procaders 3 reslizagio de uma comuricagdo 3
imprersa de mado & akerar o consumidor fnal via canais de | GMLOS.02
oy informagan, como televisdo = redes socisis.
6] Pradutn . Tedo produls recohhido sera tratado sequndo o
nio canfome pracediments Produts N3o Cosforme & serdo apursdss
responzabilidades.
T. For fim, & realizada nova rewniso enire 00, OC &
G, para ser reslizado o pﬂ:l‘b:l de situscan do processo de
(PIReuniio de refirada e respetiva conclusao do processo.
ENCEFTAMELD B De modo @ wverficar gue este procedimerds &
eficaz, 3 equipa de gestdo de crise faz wm teste de recall | GRLO7.00
anuziments, uma vez que rio ha historico de incidzrtes de
refirada. Caso sa verffigus gue ka necessidade gz aprmaorar
E'l::r’;r':‘"‘ 0 procedimentn, esta frequéncia serd revista.

GM.0E.00 w118
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Apéndice XI - Lista de Verificagdo

L

2
13
1
15
15

17

1=
13
20
21

22

23
24

25

26

27
28

29
30
3

"y

1 - Seguranca Externa

B E

1.1 Perimetro Externo NA
O perimetro da unidade estd completamente vedado?
Existe uma inspegio periodica a teda a vedagio em torno da unidade industrial para a detegio de
danos'tentativa de invasio?
Existe iluminacio suficiente no exterior do edificio que permita visualizar adequadamente a fabrica
quando niio existe lnz natural?

1.2 Edificacio e estrutura NA

A vnidade industrial estd construida com materiais resistentes, capazes de prevenir a entrada de
intrusos?
Os pavimentos, paredes, tetos, portas e janelas encontram-se em bom estado de conservagio?
(integros e sem falhas)
As portas e janelas sdo de facil acesso?
As portas e janelas tm abertura pelo exterior?
As portas de emergéneia sio passiveis de abertura a partir do exterior?
As portas de emergineia possuem alarme, caso estas possam ser abertas a partir do exterior?
Existem reuniGes pericdicas com os segurangas’ funciondrios designados para a seguranga, para
analizar oz alertaz & melhorar a sepuranga das instalages?

1.3 Controlo de Acesso NA
O acesso de veiculos € controlado & vigiado?
Oz veiculos dos funciondrios sio facilmente identificiveis?
Os veiculos dos visitantes t2m acesse ndo controlado ao perimetro externe?
Os veiculos dos visitantes assim comoe des funciondrios estdo proibidos de estacionar perto de zonas
de cargas / descargac?
As entradas de visitantes sio devidamente registadas, incluinde o nome do visitante, o motive de
visita 2 ainda a hora de chegada/saida?
Esses repistos sio mantidos por um periedo minimo de 30 dias?
Todos os visitantes estio devidamente identificados enquante permanecem na unidade industrial?
Todos os visitantes sio devidamente acompanhados dentro da unidade industrial?
Nas zonas prodotivas é assegurada apenas a entrada de pessoas antorizadas?
Existe controlo de aceszo nas zonas de embalamento e produto final de pessoal e de visitantes para
prevenir contaminagdes?

1.4 Cargas e Descargas NA

Em todas as recegies os motoristas/transportadoras sio devidamente identificados e & registado o
nome, hora de entrada e saida?

Todas as receples de matérias-primas’ embalagens’ materiais subsididrios s3o objete de aviso
notificacio?

Todas as recegfes de maténias-primas embalagens’ matenais subsididrios sio examinadas e
registadas para detegio de possiveis adulteragies?

Em case de ndo conformidade na recegio de matérias-primas, ¢ fornecedor € sempre notificado?

Existe um funciondrio especifico = autorizado que efetue a supervisio de todas as cargas/ descargas
na umidade industrial?

Existem registos dessas supervisdes?

Esses repistos sio mantidos por um periodo minimo de 30 dias?
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52
33
34
35
36
37
35
39
40
41
42
43
44
45
46
47
45
49
=0
=1
52
53

a4
a5
a6
a7
o
a3
G0
51
G2

53

G
G5

I - Seguranca Interna

1.1 Armazenamento de matéria-prima

NA

Existem dreas especificas para armazsnamento de materias-primas?

E=zas dreaz estio devidamente identificadas?

() acez=o a esta drea & restrito?

E feito um registo com o acesso de peszoal a essas dreas?

Sdo efetuadaz auditorias internas regulares a esta zona?

Exiztem evidéncias documentaiz deszas anditorias?

1.2 Armazenamento de materiais subsidarios/produtos quimicos

NA

Existem dreas especificas para armazsnamento de materiais subsididrios’ produtes quimicos?

E=zas dreaz estio devidamente identificadas?

() aces=o a esta area € restrito?

E feite um repisto com o acesse de pessoal a essas dreas?

Sdo efetuadaz auditorias internas regulares a esta zona?

Exiztem evidéncias documentaiz deszas anditorias?

1.3 Armazenamento de produto final

NA

Existem dreas especificas para armazsnamente de produto final?

E=zas dreaz estio devidamente identificadas?

() acez=o a esta drea & restrito?

E feite um repisto com o acesse de pessoal a essas dreas?

Sdo efetuadaz auditorias internas regulares a esta zona?

Exiztem evidéncias documentaiz deszas anditorias?

1.4 Produto devolvido/ retirado/ suspeito

NA

Existem dreas especificas para armazsnamento de materias-primas/ produtos finais suspeitos? (ex.
devolugdes retiradaz)

E=zas dreaz estio devidamente identificadas?

Quando existe, & rececionado num local especifico da vnidade industrial?

(O seu acesso € restrite a pesseal especializade e autorizado?

Existem registos dos produtes develvidos?

Existe controlo/ evidéncias documentais do destine dado a esses produtos?

2.5 Controlo de acesso

NA

Existe alpum tipo de alarme &' ou seguranga dentro da unidade?

Exizte uma lista com o= funciondrioz autorizados a entrar em determinadas dreas?

O zemuranga’ funcionario designade que efetua a ronda pela unidade industrial tem acesso a essa
lista?

As dreas restritas a pessoas autorizadas estio devidamente identificadas?

Exizte um ziztema de iluminagio de emergéncia dentro das instalagtes?

Existe controlo de acesso ao sistema de ventilagio/ ar condicionado, armazenamento de dgua, energia
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G
63

Vo
1
T2

73
74

i)

TG
T
T
T3
g0

1

gz
g3
gd

g5

g6
g7
g
g3
30
31
32
33
34
35
36
37
35
33
100

3 - Seguranca do Pessoal

4 - Matéria-Prima

3.1 Contratacio de novos colaboradores

MA

Ao contratar um funciondrio. seja tempordrio ou permanente, &-lhe solicitado repisto criminal?

Existe um procedimento escrito e entregue, a cada funciondrio contratado ou visitante, indicando as
regras internas da empresa?

Todos o= funciondrios estio devidamente identificados dentro das instalagtes?

3.2 Formacio de colaboradores

NA

Apos a contratagio do funciondrio, é-lhe dada formagio especifica sobre a drea onde vai trabalhar?

Oz funciondrios tém formagho em “food defonse 7

A formacio inclui o procedimento a seguir em caso de ocorréneia de um evento que coleque em cansa
a sepuranca mndustrial?

A formagio demonstra comoe detetar uma adulteragio tanto na matéria-prima comoe no produto final?

3.3 Atucdo dos colaboradores

NA

Todo o pessoal vhiliza vestudrio adequado 3 sua fungio?

Existe forma de diferenciar o pessoal de cada departamento?

(O vestudrio de trabalho € hipienizado na unidade?

Existe um sistema de rastreio e atuagdo para casos de trabalhadores com situagies suscetiveis de
risco para o alimentos?

A empresa tem previsto algum tipe de beneficio/ incentivo aos funciondrios que comunicam
incidantes da zaruranga na unidads industrial?

Existe a pratica de inspecionar periodicamente os cacifes dos funciondrios?

3.4 Revisdio contratual dos colaboradores

NA

A umdade industrial revé periodicamente o registo criminal de funcionarios que trabalhem em areas
sensivels?

Sempre que um funciondrio deixa de colaborar na unidade industrial, es=sa informagio €
imediatamente disponibilizada sos recursos humanos e a0 seguranga?

4.1 Abastecimento de agua

NA

A dgua vtilizada € da rede de distribuigio piblica?

Exizte sistema de armazenamento interno de dgpua’?

Existe programa de tratamento de drua?

Os tangues de dgua petavel sio anditades penodicamente?

Se =im, exiztem evidénciaz documentaiz deszasz auditorias?

4.2 Matériaz-Primas

As materias-primas estio armazenadas num local seguro quando ndo sdo utilizadas?

(O acesso a0 armazenamento das mp & restrite?

4.3 Tratamento de agua

() acesz0 a0 tratamento & restrito?

4.4 Matéria-Subsidiaria ¢ Rotulagem

As materias-subsidiarias ¢ produtos de rotulagem estio armazenados num local segures?

(O acesso a0 armazenamente ds ms ¢ produtes de rotulagem € restrite?
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104
105

106
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105
103
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13
14
15
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120
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122
123
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123
150
131

152
133
154
135
136
157
155
153
140
141

142

& - Crenernlidades

5.1 Videovigilancia e software

NA

Existemn cémaras de vigildncia externasz?

Euistem cimaras de vigildncia internas?

A= cAmaras de vigildncia estio direcionadas para as entradas das areas consideradas
mais sensiveis, coma recegio, cargas e descargas, embalamento de praduta final,
escritérios e sala dos sevidores de computadores?

A= camaras de vigildncia estdo identificadas na planta com o respetivo dngulo?

Az linkas de produg o =30 monitarizadas por videovigildncia, para garantir que nio
ocorrem contaminagdes intencionais do produta?

O sistema de videovigiléncia & gerido através de computador?

O seu acesso & protegido por senha?

Eztainstalado um sistema de detecda de vituz! ™ Aacdurr © nos computadores?y

Euiste uma pessoa responsavel pela criagdo e atribuigfo das identificagdes e senhas
a0s funcionarios que utilizam computador?

A= senhas 30 alteradas periodicamente?

5.2 Manutengao

HNA

De um modo geral, oz equipamentos e utensilios encontram-se em bom estado de

Existe um plano de manutengdo preventiva dos equipamentos?

Todas asintervencdes de manuteng o [preventivas ou curativas] =30 devidamente

S&0 efetuadas e registadas as verficagées dos equipamentos e utensilios apds as
intervencdes de manutengdo?

Existe um inventario de ferramentas e utensilios utilizados pelo pessoal de manutenc 307

E efetuada regularmente um inventario de ferramentas e utensilios potencialmente
perigosas [p. ex.: material cortante] existentes em cada secgio’?

5.3 Controlo Analitico

HNA

E efetuada controlo microbicldgica de roting 45 matérias-primas?

E sfetuada controlo Fsico-quimico de rotina 45 matérias-primas?

E efetuada contrala microbiolégico de ratina ao produta final?

E sfetuada um contrala fisico-quimico de rotina ao produta final?

E efetuada contrala microbiolégico de ratina 4 dqua?

E efetuada controla Fzsico-quimica de rotina 4 dgua?

E efetuada controlo microbioldgico de ratina ao ar ambiente?

Mo caso de esistir laboratdrio interno, o acesso a eszasinstalagdes & restrito 2
funcionarios autorizados?

5.4 Controlo de pragas

NA

O controlo de pragas infestantes & efetuado por uma empresa externa especializada?

Os meios de controlo possuem uma localizagdo apropriada?

D= meios de controlo utiizados s80 apropriados ao setor alimentar?

9.5 Rastreabilidade

HNA

Euistem registos que assegurem a correta rastreabilidade do produto a montante?

Euistem registos que assegurem a correta rastreabilidade do produto a jusante?

5.6 Controlo de fornecedores

NA

Euiste um sistema de selegio e avaliagdo de fornecedares?

Os farnecedores possuem implementado um sistema de © Auadfadanna =7

Os contactos dos fornecedores estdo disponiveis e s30 atualizados regularmente?

5.7 Contactos de emergéncia

NA

Exizte uma lista com contactos de emergéncia lemergéncia médica, policia,

Os contactos dos clientes estio disponiveis e 530 stuslizados regularmente?

Adaptado do PAS 96:2017
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