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Resumo

Os requisitos de qualidade e seguranga alimentar sdo cada vez mais exigentes, implicando a
realizagdo de mais auditorias aos fornecedores de produtos alimenticios. Os Sistemas de Gestao
da Seguranca Alimentar (SGSA), através da sua abordagem integrada, garantem a seguranca
alimentar em todas as etapas do fornecimento alimentar. Um dos referenciais de SGSA mais
utilizados atualmente na area alimentar € a Infernational Featured Standards (IFS) Food, que
estabelece um padrdo com um sistema de avaliagcao uniforme. A IFS Food versao 6.1 contempla
281 requisitos agrupados em seis capitulos: responsabilidade da gestao; gestao da qualidade e
da seguranca alimentar; gestdo de recursos; planeamento e processo de produgdo; medicao,
analises e melhorias e defesa alimentar. A certificagéo IFS Food permite atingir a exceléncia em
qualidade e seguranga alimentar, aumentar a satisfagdo dos clientes e conquistar uma vantagem
competitiva no mercado.

A crescente digitalizagédo da industria alimentar tem levado a introdugao de sistemas de produgao
inteligentes como é o caso do software Flow Manufacturing (Flow M) da FoodInTech. Este
sistema controla todas as fases do processo produtivo, assegura a rastreabilidade, aumenta a
produtividade e a qualidade dos produtos e reduz os custos de produgao.

O objetivo deste trabalho foi realizar o estudo para a implementacao da IFS Food numa empresa
de especiarias e ervas aromaticas, a Navires, com recurso ao software Flow M.

O trabalho foi estruturado em cinco fases. Nas fases 1 e 2 ocorreu, respetivamente, o estudo e
a participagdo em formagdes da norma e do software. Na fase 3 analisou-se o SGSA da Navires
e verificou-se os requisitos IFS com a identificagdo da documentacdo correspondente e a
elaboracdo de uma checklist onde cada requisito foi classificado como “cumprido”, “ndo
implementado” ou “n&o aplicavel” (NA). A fase 4 correspondeu a implementagéo do Flow M, onde
os documentos levantados ficaram retratados nos seguintes moédulos: recegao; processos
produtivos; embalamento; registos; qualidade; incidéncias e documentos. Na fase 5 foi elaborado
o documento com a matriz de correspondéncia entre os requisitos IFS, os documentos da
Navires e os modulos do Flow.

Foram cumpridos 230 requisitos IFS, 31 ficaram por implementar e 20 foram considerados nao
aplicaveis. O software ficou praticamente todo parametrizado e comegou a ser utilizado pelos
colaboradores e geréncia.

A empresa ficou dotada de um sistema de gestéo industrial e qualidade alimentar e com a maioria

dos requisitos da norma IFS Food 6.1 implementados.

Palavras-chave: Qualidade e Seguranca Alimentar; Norma IFS Food 6.1; Software Flow M;

Industria de Especiarias e Ervas Aromaticas






Abstract

Quality and food safety requirements are increasingly demanding, which implies more audits on
food manufacturers. The Food Safety Management Systems (FSMS), through their integrated
approach, guarantee food safety at all stages of food supply. Currently, one of the most used
FSMS schemes in the food sector is the International Featured Standards (IFS) Food, which
stablishes a uniform evaluation system. IFS Food version 6.1 includes 281 requirements grouped
into six chapters: senior management responsibility; quality and food safety management system;
resource management; planning and production process; measurements, analysis and
improvements and food defense. IFS Food certification allows companies to achieve excellence
in quality and food safety, increase customer satisfaction and gain a competitive advantage in the
market place.

The growing digitization of the food industry has led to the introduction of intelligent production
systems such as the Flow Manufacturing (Flow M) software from FoodInTech. This system
controls all phases of the production process, guarantees traceability, increases productivity and
product quality and reduces production costs.

The objective of this work was to carry out a study for the implementation of IFS Food in a spices
and aromatic herbs’ company, Navires, using the Flow M software.

The work was structured in five phases. In phases 1 and 2, the study and participation in training
on the standard and the software took place, respectively. In phase 3, the SGSA of Navires was
analyzed and the IFS requirements were verified with the identification of the corresponding
documentation and the creation of a checklist where each requirement was classified as
"compliant”, "not implemented" or "not applicable" (NA). Phase 4 corresponded to the
implementation of the Flow M, where the documents collected were portrayed in the following
modules: reception; productive processes; packaging; records; quality; incidences and
documents. In phase 5, the document with the correspondence matrix between the IFS
requirements, the Navires documents and the Flow modules was elaborated.

230 IFS requirements were fulfilled, 31 remained to be implemented and 20 were considered not
applicable. The software was practically all parameterized and began to be used by employees
and management.

The company was equipped with an industrial management and food quality system and with

most of the requirements of the IFS Food 6.1 standard implemented.

Keywords: Quality and Food Safety; IFS Food 6.1; Flow M software; Herbs and Spices Industry
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1. Introducao

1.1.Enquadramento

A alimentacao é fundamental para a vida humana e, como tal, a preocupagéo pela segurancga
alimentar € um tépico com relevancia desde os primérdios da Humanidade até a atualidade.
Historicamente, ocorreram tragédias humanas e desastres econémicos devido ao consumo de
alimentos contaminados, nomeadamente, por agentes quimicos e microbianos, e a falha
governamental em proteger a seguranga dos alimentos. Em 2021, a inseguranga alimentar ainda
existe, havendo milhées de pessoas em todo 0 mundo que correm o risco de consumir alimentos
nao seguros e ficar doentes ou mesmo morrer. Deste modo, o fornecimento seguro de alimentos
€ fundamental para sustentar a vida humana, potenciando a melhoria da saude publica e
individual e o crescimento econémico (1 - 7).

Segundo o Codex Alimentarius, seguranga alimentar € “a garantia que os alimentos nédo
apresentam perigo para o consumidor quando sao preparados e/ou consumidos de acordo com
0 uso para o qual foram destinados” (8, 9). A fim de assegurar um elevado nivel de seguranca
alimentar, a Comissao Europeia desenvolveu o Livro Branco sobre a seguranga dos alimentos,
cujo principio orientador foi garantir uma politica global e integrada de segurancga alimentar para
todos os elos da cadeia alimentar (10). A seguranca alimentar compreende, assim, varios
estagios desde o prado até ao garfo (“from farm to fork”) e uma rede de diferentes atores tais
como agricultores, processadores, distribuidores e retalhistas, mas também os proprios
consumidores e as entidades governamentais que devem elaborar e aplicar legislagdo que defina
requisitos e padrées de seguranca e qualidade alimentar (11 - 13).

Cada um destes participantes tem os seus préprios objetivos, que podem contrastar com os dos
restantes. Esta multiplicidade de participantes da cadeia de fornecimento alimentar favorece a
criagdo de inumeras relagbes formais e informais e dificulta o desenvolvimento da confianga
entre as partes, surgindo um desequilibrio de poder. Em cada etapa da cadeia, ha um valor que
€ agregado ao produto por cada participante, representando a chamada cadeia de valor (13).
Nos ultimos anos a distribuicao do valor acrescentado mudou significativamente. De acordo com
a ficha da Comissao Europeia divulgada em mar¢o de 2017, de modo geral, 25% do valor é para
o agricultor, 25% para o processamento alimentar e 50% para o retalho alimentar e servigos
alimentares (14,15). Deste modo, os retalhistas assumiram o controlo da cadeia de fornecimento
alimentar e desafiam continuamente os fabricantes/fornecedores, passando a exigir que estes
sigam certos padrbes de seguranga e qualidade alimentar, a par da realizagao de auditorias aos
mesmos (16 - 19). Esta pratica levantou a necessidade de criar um padrao com vista a reduzir o
tempo relacionado com a pluralidade de auditorias feitas, assim como de responder ao aumento
da preocupagao do consumidor em obter produtos seguros e de qualidade, as crescentes
exigéncias legais e a globalizagédo do fornecimento dos produtos (18, 19).

Um dos padrdes mais aplicados nas cadeias de fornecimento alimentar &€ o International

Featured Standards (IFS), no qual se destaca o IFS Food, um referencial de gestdo da qualidade
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e seguranga alimentar que padroniza as regras das auditorias a fabricantes/fornecedores de
produtos alimenticios (18 - 21).

Paralelamente, tem-se acentuado a necessidade de adaptacdo das empresas do setor
agroalimentar a Industria 4.0 de modo a monitorizar de forma mais eficiente a cadeia de
fornecimento alimentar. Uma das principais consequéncias é a digitalizagdo através da
incorporagéo de novas tecnologias como os softwares de gestao industrial e da qualidade. Estes
sistemas de produgéo inteligentes e automatizados permitem garantir a seguranca e qualidade
alimentar através da gestao e controlo de todas as etapas do processo de produgéo, reforgcando
as vantagens competitivas e aumentando a rentabilidade (11, 22 - 26).

Face ao exposto, o objetivo geral deste trabalho foi realizar o estudo para a implementagéo dos
requisitos do referencial IFS Food versao 6.1 na empresa Navires com recurso ao software de
gestéo industrial e da qualidade Flow Manufacturing (Flow M) da FoodInTech. Os objetivos
especificos foram: verificar o cumprimento dos requisitos IFS na Navires e identificar os
documentos correspondentes; implementar o software Flow M de acordo com a realidade
operacional da Navires e apurar a correspondéncia entre os requisitos IFS, os documentos da
Navires e as funcionalidades Flow. Com vista a proporcionar um melhor entendimento dos
conceitos utilizados neste estudo, como do referencial IFS e do software Flow M, eles sado
explicados previamente. A metodologia definida foi dividida em cinco fases, detalhadas no
trabalho. Posteriormente, apresentam-se os resultados, a discussao, as conclusdes e o trabalho

futuro.

1.2.Legislagao de segurancga alimentar

Antes da aplicagéo de referenciais de gestdo da qualidade e seguranga alimentar, é necessario
assegurar o cumprimento das regras gerais de higiene a que os géneros alimenticios estao
sujeitos (18, 19, 21).

O Regulamento (CE) n° 178/2002 do Parlamento Europeu e do Conselho, de 28 de Janeiro de
2002, que determina os principios e normas gerais da legislagdo alimentar, cria a Autoridade
Europeia para a Seguranca dos Alimentos (EFSA) e estabelece procedimentos em matérias de
seguranca dos géneros alimenticios, dispde no artigo (art.) 17° que os operadores do setor
alimentar devem garantir, em todas as fases da producao, transformagao e distribuicdo nas
empresas sob o seu controlo, que os géneros alimenticios preenchem os requisitos da legislagéo
alimentar aplicaveis as suas atividades e verificar o cumprimento desses requisitos (27).

A legislacao aplicavel neste d&mbito é o Regulamento (CE) n° 852/2004, do Parlamento Europeu
e do Conselho, de 29 de Abril de 2004, relativo a higiene dos géneros alimenticios, que torna
obrigatorio para todos os operadores do setor alimentar, em todos os estados-membros, criar,
aplicar e manter um processo ou processos permanentes baseados nos 7 principios do HACCP

(Analise de Perigos e Controlo de Pontos Criticos) (28).
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O HACCP foi criado nos anos 60 pela Pillsbury Company, em conjunto com a National
Aeronautics and Space Administration (NASA) e o United States Army Laboratories, com o
objetivo de fornecer alimentos seguros para os astronautas da NASA. No entanto, sé nos anos
70 foi apresentado ao publico e aplicado as industrias. Em 1980, a Organizagdo Mundial da
Saude (OMS) e a Food and Agriculture Organization (FAO) recomendaram a implementagao
deste sistema a pequenas e médias empresas. O HACCP tornou-se depois parte da
regulamentacgéo europeia por meio da Diretiva 93/43/CEE, que viria a ser revogada pelo presente
Regulamento (CE) n°® 852/2004 (28 - 31).
O HACCP ¢é uma metodologia preventiva que controla os perigos associados ao processo de
produgdo. Na area alimentar, os perigos a considerar podem ser biolégicos, quimicos ou fisicos
(29 - 31). De acordo com o Codex Alimentarius, para a implementagao de um sistema HACCP,
devem ser considerados os seguintes principios:

1. Andlise dos perigos;
Identificagdo dos pontos criticos de controlo (PCC);
Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC;

Estabelecimento de procedimentos de monitorizagdo para cada PCC;

o bk DN

Estabelecimento de medidas corretivas a tomar quando um dado PCC se encontra fora
dos limites criticos;

6. Estabelecimento de procedimentos de verificagao;

7. Estabelecimento de sistema de registo para todos os controlos efetuados (8, 29 - 31).
Para além disso, devem ser observados um conjunto de requisitos que permitem a aplicagdo
efetiva do HACCP, isto €, um Programa de Pré-requisitos, tal como previsto no Anexo Il do
Regulamento (CE) n® 852/2004. Este conjunto de procedimentos controlam perigos relacionados
com o0 meio envolvente ao processo de produgdo, nomeadamente: estruturas e equipamentos;
planos de higienizagéo; controlo de pragas; abastecimento de agua; recolha de residuos;
materiais em contactos com alimentos; higiene pessoal e formagéo. A par disso, os operadores
poderéao aplicar os Cédigos de Boas Praticas em todos os niveis da cadeia alimentar para auxiliar
o cumprimento das regras de higiene e dos principios do HACCP (28). Com estes procedimentos
devera ser garantido que n&o seréo colocados no mercado quaisquer géneros alimenticios que
nao sejam seguros, respeitando o disposto no art. 14° do Regulamento (CE) n° 178/2002 (27).
Adicionalmente, em 2014 entrou em vigor o Regulamento (UE) n° 1169/2011 do Parlamento
Europeu e do Conselho, de 25 de Outubro de 2011, relativo a prestagcdo de informacgédo aos
consumidores sobre os géneros alimenticios. Este Regulamento tem a finalidade de assegurar
a defesa do consumidor através do estabelecimento de um conjunto de regras de rotulagem
aplicaveis aos géneros alimenticios. Os rotulos deverao ser claros, compreensiveis e legiveis de
modo a garantir o direito do consumidor a informagéo e a n&o induzir em erro. Por outro lado, o

Regulamento simplifica a legislagao, beneficiando os interesses do mercado interno (32, 33).
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1.3. Sistemas de Gestao da Seguranga Alimentar

Apds o cumprimento da legislagao, existem normas de cariz voluntario que podem ser aplicadas
para garantir a qualidade e seguranga alimentar e que se tém se tornado cada vez mais
importantes nas cadeias de fornecimento alimentar (21).

Os Sistemas de Gestdo da Seguranca Alimentar (SGSA) sdo sistemas que identificam e
controlam os perigos de segurancga alimentar em todas as etapas do fornecimento alimentar,
através de um sistema holistico de controlos baseados no Programa de Pré-Requisitos e nos
principios do HACCP (35, 36).

A implementacédo de um SGSA permite: a obtengdo de um sistema com uma abordagem global
e integrada; o aumento da produtividade e melhoria do desempenho; a otimizac&do dos recursos;
a redugéao dos custos com a certificagdo e aumento da satisfagéo do cliente e colaboradores (35
-42).

Neste ambito, existem varios referenciais de SGSA, sendo que o referencial a escolher
dependera de diversos fatores. Devera, desde logo, ser adequado ao tipo, dimensao,
complexidade e objetivos da Organizacdo e, no caso de haver alguma certificacdo
implementada, os sistemas deverao ser compativeis. Depois, importa atender ao know how da
Organizacgao, isto &, se tem conhecimento ou formagao sobre alguma norma em especial e fazer
uma analise de mercado com vista a conhecer os referenciais mais utilizados pelas industrias do
mesmo setor. Para além disso, ha que verificar se a empresa ja costuma ser auditada por algum
cliente que se baseia em alguma norma especifica e, por outro lado, se tem clientes que
recomendem ou exijam normas em particular. O custo da implementagdo e manutengédo da
certificagdo também deverao ser estudados (35 - 42).

No ano de 2000, em resposta a uma necessidade crescente de reduzir a duplicacdo de
auditorias, os custos e os riscos de seguranga alimentar, um grupo de Chief Executive Officers
(CEQOs) das principais cadeias de distribuicdo mundiais, criou a Global Food Safety Initiative
(GFSI). Esta é uma Organizacdo sem fins lucrativos, cuja missdo consiste em melhorar
continuamente os SGSA, com o intuito de atestar a confianga no fornecimento de alimentos
seguros para os consumidores de todo o mundo. A GFSI reconhece, de forma independente e
imparcial, normas de certificagdo aceites por grandes empresas da area alimentar. Atualmente,
existem 11 referenciais reconhecidos pela GFSI, entre os quais o Food Safety System
Certification (FSSC) 22000, o British Retail Consortium (BRC) e o IFS (43).

O FSSC 22000 é um esquema de certificacdo para a industria de transformacao de produtos
alimentares, baseado nas normas International Organization for Standardization (1ISO) 22000,
ISO 22003 e nas especificagbes técnicas dos Programas de Pré-Requisitos. A ISO 22000
estabelece uma abordagem em toda a cadeia de fornecimento alimentar para gerir requisitos, a
comunicacao interna e externa e para melhorar o sistema de forma continua (44).

Por sua vez, o referencial BRC surgiu em 1996 por retalhistas ingleses com o intuito de
uniformizar as normas de segurancga alimentar ao longo da cadeia de fornecimento alimentar.

Inicialmente este padréo era seguido apenas no Reino Unido, no entanto, atualmente opera em
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todo o mundo, garantindo que os produtos sdo seguros e de alta qualidade e protegendo as
marcas. A norma abrange diversos setores da cadeia de fornecimento alimentar e de bens de
consumo, sendo que todas elas incorporam o comprometimento da gestao de topo, a avaliagao
de riscos, a gestdo de qualidade e boas praticas de higienizagao e fabrico (45).

A norma IFS compreende oito padrées uniformes de alimentos, produtos e servigos, cobrindo os
processos ao longo da cadeia de fornecimento alimentar. Estes padrbes visam atender os
requisitos de qualidade, transparéncia e eficiéncia, fornecendo uma avaliagao baseada no risco.
Desta forma, é assegurado que as empresas com certificagao IFS estdo em conformidade com
as especificagdes do cliente, sendo usado por fabricantes e retalhistas em tudo o mundo. Entre
este conjunto de padrdes, destaca-se uma norma de qualidade e seguranga alimentar para

produtos alimenticios, denominada IFS Food (20, 46, 47).

1.4. A norma IFS Food

1.4.1. Origem

Esta norma foi criada em 2003 através de uma colaboragéo entre as associagbes retalhistas
alemd e francesa, Handelsverband Deutschland (HDE) e Fédération des Entreprises du
Commerce et de la Distribution (FCD), respetivamente. A primeira versdo da norma IFS Food
(versao 3) foi criada e implementada pelo HDE (20).

A norma foi atualizada em 2004, conjuntamente com a FCD, dando origem a versdo 4. Em
2005/2006 as associagoes italianas de retalho integraram a IFS e juntamente com as federacdes
de retalho da Franca e Alemanha, bem como de retalhistas da Suica e da Austria, desenvolveram
a versao 5 (20).

A IFS Food 6, de janeiro de 2012, resulta de uma colaboragdo entre o Comité Técnico
Internacional, as federacdes de retalho francesas, alemas e italianas e do envolvimento ativo de
organismos de certificagéo, de retalhistas, da industria alimentar e de empresas de servigos
alimentares de todo o mundo. Recebeu ainda contribuicbes da IFS North America e dos
retalhistas espanhdis, asiaticos e sul-americanos, o que resultou num contributo quase global
(20).

Em 2014 surgiu uma edigéo revista da verséo 6, correspondendo a uma versao consolidada que
tem em conta a errata e acrescenta algumas clarificagdes, ndo representando uma nova versao
da norma (20).

A versao 6.1, de novembro de 2017, entrou em vigor a 1 de julho de 2018, sendo gerida pela IFS
Management GmbH, pertencente ao FCD e HDE (18). Esta era a versao atual da IFS Food a

data do inicio deste trabalho.
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1.4.2. Objetivos

Este referencial foca-se na segurancga alimentar e na qualidade dos processos e produtos, tendo
como principais objetivos:
= Estabelecer um padrdo comum com um sistema de avaliagédo uniforme;
= Trabalhar com entidades de certificagdo acreditadas e auditores qualificados e
aprovados pela IFS;
= Atestar a comparabilidade e transparéncia em toda a cadeia de fornecimento;

» Reduzir custos e tempo para fornecedores e retalhistas (20).

1.4.3. Beneficios

A certificagdo IFS Food pode ser o ponto de viragem para uma empresa atingir a exceléncia ao
nivel da segurancga e qualidade alimentar e proporcionar uma vantagem competitiva de mercado.
Desde logo, ao implementar este referencial, a empresa garante que os seus produtos séo
seguros e de alta qualidade, podendo demonstra-lo através do uso do logétipo e certificado IFS.
Acresce o facto de obter o reconhecimento pela GFSI, o que reforga o seu prestigio comercial.
Estes elevados padrdes de qualidade aumentam a confianga dos clientes, reduzindo a carga de
auditorias, diminuindo custos e economizando tempo. Para além disso, torna possivel responder
aqueles que exigem auditorias de terceiros, ampliando a competitividade da empresa. A nivel
interno, este referencial promove a melhoria continua, um melhor entendimento entre a
administragdo e os funcionarios relativamente as boas praticas, normas e procedimentos e a
monitorizagdo do cumprimento das normas alimentares. Permite ainda uma maior flexibilidade
através da implementacéo individual devido a uma abordagem baseada no risco. Tal ir4
possibilitar o uso mais eficaz dos recursos e resultar num maior rendimento da empresa. Esta
uniformizagéo dos critérios € um veiculo facilitador para a melhoria do comércio internacional
(19, 20, 42, 46).

1.4.4. Ambito

O IFS Food é um referencial de gestéo da qualidade e segurancga alimentar, servindo como guia
para auditar fabricantes/fornecedores de produtos alimenticios. E aplicavel a industrias
transformadoras de produtos alimentares e/ou embaladoras de produtos alimentares, quando os
produtos séo processados ou quando existe um perigo de contaminagéo do produto. A norma
tem especial interesse para os fabricantes que produzem marcas proprias, uma vez que muitos
dos seus requisitos se referem ao cumprimento de especificagdes do cliente.

Este referencial é certificavel, havendo uma avaliagao por entidades externas e independentes
(20).
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A norma esta organizada em 5 partes:
= Parte 1 — Protocolo de auditoria;
= Parte 2 — Lista dos requisitos de auditoria;
= Parte 3 — Requisitos para organismos de acreditagdo, organismos de certificacéo e

auditores;
= Parte 4 — Relatérios, software auditXpressT'vI e Portal de auditoria IFS;

= Parte 5 — Protocolo de auditoria para auditorias ndo anunciadas (20).

1.4.5. Protocolo de auditoria

O protocolo de auditoria descreve os critérios a observar pelo organismo de certificagdo na
realizagdo de auditorias e relata os procedimentos a serem observados pelas empresas
auditadas (20).
O ambito da auditoria deve ser definido e acordado entre estas duas entidades, devendo ser
claro e inequivocamente declarado no contrato, no relatdrio de auditoria e no certificado (20).
A auditoria deve abranger todos dos produtos e processos da empresa, sendo especifica para o
local de produgéo (20).
O auditor avalia a documentacao, implementacdo, manutencao e melhoria continua do SGSA.
Todos os processos e procedimentos devem ser claros, sucintos e ndo ambiguos. Uma das
metodologias em que este sistema se baseia é na verificagdo para assegurar a sua eficacia.
Como tal, existem quatro tipos de auditorias que podem ser realizadas de acordo com a IFS
Food:
= A auditoria inicial € a primeira auditoria da empresa para a IFS Food. Neste tipo de
auditoria, toda a empresa é auditada relativamente a sua documentagdo e aos seus
processos e os requisitos da norma IFS sao avaliados;
= A auditoria de acompanhamento € utilizada em situagdes especificas, isto &, no caso de
nao se ter atingida a pontuagéo necessaria para conseguir a certificagao. Durante esta
auditoria, o auditor analisa apenas a implementag¢ao das agdes tomadas para corrigir as
nao conformidades maiores verificadas na auditoria prévia;
= A auditoria de renovagéo é aquela que é realizada ap6s a auditoria inicial, envolvendo
uma auditoria completa a empresa e a emissao de um novo certificado. Os critérios IFS
sdo avaliados pelo auditor, com especial alerta para os desvios e ndo conformidades
identificados na auditoria anterior e pela eficacia e implementagéo de agbes corretivas e
medidas preventivas estabelecidas no plano de acao corretiva da empresa;
= A auditoria de extensao aplica-se também em situagdes especificas, nomeadamente,
quando existem novos produtos e/ou processos a serem incluidos no ambito da auditoria
ou sempre que este necessite ser atualizado no certificado, ndo sendo necessario

realizar uma nova auditoria completa (20).
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1.4.6. Processo certificagao

O processo de certificagao inicia-se com a preparagao da auditoria. A empresa devera rever
todos os requisitos da norma IFS, podendo realizar um pré-auditoria para uso interno.
Posteriormente, a empresa devera escolher um organismo de certificagdo aprovado e
estabelecer um contrato. O organismo de certificagdo devera elaborar um plano de auditoria de
acordo com as seguintes etapas: reunido de abertura; avaliagdo do SGSA existente; inspegao
no local e entrevista com o pessoal; conclusdes finais deduzidas da auditoria e reunido de
encerramento (20).

Todos os requisitos da norma sdo avaliados e classificados segundo quatro niveis possiveis
entre “A” (cumpre totalmente) e “D” (requisito ndo foi implementado), a que correspondem

diferentes pontos entre “20” e “- 20", respetivamente (20), tal como ilustrado na Tabela 1.4.6.1.

Tabela 1.4.6.1 — Pontuagao dos requisitos IFS Food 6.1.

Resultado Explicagao Pontuagao
A Cumpre totalmente 20 pontos
B (desvio) Cumpre quase totalmente 15 pontos
C (desvio) Pequena parte do requisito esta implementada 5 pontos

D (desvio) Requisito nao foi implementado — 20 pontos

Nota: retirado de IFS Management GmbH (2017)

Para além disso, estao previstos dois tipos de ndo conformidades: maior e Knock Out (KO) (20).
Uma nao conformidade maior ocorre quando ha uma falha substancial no cumprimento do
requisito da norma (englobando a segurancga alimentar e/ou os requisitos legais dos paises de
produgéo e de destino) e quando existe um perigo sério para a saude do consumidor. Tal ira
provocar uma reducao de 15% da pontuacdo total, sendo que a certificagdo podera nao ser
possivel (20).

Ja a ndo conformidade KO ocorre quando os requisitos especificos denominados como KO nao
sdo cumpridos. Estédo previstos 10 requisitos KO: 1.2.4 responsabilidade da gestdo de topo;
2.2.3.8.1 sistema de monitorizagdo de cada PCC; 3.2.1.2 higiene de pessoal; 4.2.1.2
especificacdes de matérias-primas; 4.2.2.1 cumprimento da formulagéo; 4.12.1 gestdo de
material estranho; 4.18.1 sistema de rastreabilidade; 5.1.1 auditorias internas; 5.9.2
procedimento de recolha e retirada e 5.11.2 agdes corretivas (20).

Tal como descrito na Tabela 1.4.6.2, estes requisitos especificos sao avaliados com a pontuagao
“A” se “cumpre totalmente”, “B” se “cumpre quase totalmente” e “KO (= D)’ se “ndo esta
implementado”. Neste ultimo caso, ha uma reducéo de 50% da pontuagéo total e a empresa ndo

obtém a certificacao (20).
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Tabela 1.4.6.2 — Pontuagéo dos requisitos KO da IFS Food 6.1.

Resultado Explicagao Pontuagao

A Cumpre totalmente 20 pontos

B (desvio) Cumpre quase totalmente 15 pontos

C (desvio) Pequena parte do requisito esta implementada Pontuagao “C” ndo é possivel
KO (= D) O requisito ndo esta implementado Redugao de 50% dos pontos

totais possiveis e o certificado
néo é atribuido.
Nota: retirado de IFS Management GmbH (2017)

Um requisito KO nao podera ser considerado néo aplicavel, com excegao de dois: 0 2.2.3.8.1,
pois o processo pode nao ter PCCs e 0 4.2.2.1, pois pode nao haver formulagées de produtos
exigidas pelos clientes (20).

A pontuacgao total é calculada da seguinte maneira: niumero total de pontos (numero total de
requisitos IFS - requisitos pontuados como NA) x 20. A pontuagéo final (em %) é igual ao niumero
de pontos concedidos a dividir pelo nimero de pontos totais (20).

A empresa é aprovada no nivel basico da IFS Food quando obtém uma pontuacao total = 75%
e < 95%; e no nivel superior quando a pontuagao é = 95% com uma validade de 12 meses. Se
por outro lado, tiver pelo menos um requisito KO com pontuagdo D; mais de uma nao
conformidade maior e/ou pontuagéo total < 75%; ou no maximo uma nao conformidade maior e

pontuagao total = 75%, a empresa nao é aprovada (20).

1.4.7. Lista dos requisitos de auditoria

A IFS Food 6.1 prevé um total de 281 requisitos, agrupados em seis classes e 10 requisitos KO,
tal como se apresenta na Tabela 1.4.7.1. O nimero de pontos maximo que pode ser obtido em
cada classe esta também ilustrado, perfazendo um total de 5620 pontos. As principais alteragdes
da versdo 6.1 da IFS Food relativamente a anterior foram a inclusdo do requisito 4.21 alusivo a

fraude alimentar e o requisito 6 sobre food defense (20).
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Tabela 1.4.7.1 — Numero de requisitos, numero de KOs e pontos possiveis em cada grupo de
requisitos da IFS Food 6.1.

N° de

requisitos

N° de KOs

Pontos

1. Responsabilidade

da Direcao

1.1 Politica corporativa/principios corporativos
1.2 Estrutura corporativa
1.3 Foco no cliente

1.4 Revisao pela gestéao

22

440

2. SGSA

2.1 Gestao da qualidade

2.2 Gestao da seguranca alimentar

33

660

3. Gestdo de
Recursos

3.1 Gestéo de recursos humanos

3.2 Recursos humanos

3.3 Formacao e instrugao

3.4 Instalagdes sanitarias, equipamento para higiene

pessoal e instalagbes para o pessoal

28

560

4. Planeamento e
processo de

producao

4.1 Acordos contratuais

4.2 Especificagdes e formulas

4.3 Desenvolvimento do produto/modificagéo do
produto e modificagdo dos processos de producgéo
4.4 Compras

4.5 Embalagem do produto

4.6 Localizagao da fabrica

4.7 Area externa

4.8 Layout da fabrica e fluxos do processo

4.9 Requisitos de construgao para as areas de
produgédo e armazenamento

4.10 Limpeza e desinfecao

4.11 Gestéo de residuos

4.12 Risco de material estranho

4.13 Monitorizagéo e controlo de pragas

4.14 Rececgao de materiais e armazenamento
4.15 Transporte

4.16 Manutencgéo e reparagoes

4.17 Equipamento

4.18 Rastreabilidade

4.19 Organismos Geneticamente Modificados
(OGMs)

4.20 Alergénios e condi¢des especificas de producéo

4.21 Fraude alimentar

145

2900
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Tabela 1.4.7.1 — Continuagao.
N° de N° de KOs Pontos

requisitos
5. Medigodes, 5.1 Auditorias internas
Analises e 5.2 Inspegdes da fabrica
Melhorias

5.3 Validagao e controlo do processo

5.4 Calibragao, ajuste e verificagdo dos
equipamentos de medigdo e monitorizacao
5.5 Verificagdo da quantidade (controlo a
quantidade/volume)

5.6 Analises ao produto 45 3 900
5.7 Quarentena de produtos

5.8 Gestao de reclamagdes de clientes e autoridades
5.9 Gestéo de incidentes, recolha e retirada do
produto

5.10 Gestao de nado conformidades e produtos nao
conformes

5.11 Agbes corretivas

6. Plano de Defesa 6.1. Avaliagao da defesa

Alimentar (Food 6.2 Seguranga do local
Defense) e 6.3 Seguranca do pessoal e dos visitantes ° ° %0
inspegoes externas 6.4 Inspecbes externas

Total 281 10 5620

Nota: adaptado de IFS Management GmbH (2017)

1.5.Industria 4.0

A industria alimentar é caracterizada por baixas taxas de inovagdo tecnoldgica, existindo
sobretudo inovagdo ao nivel do produto (48). Recentemente, contudo, esta industria tem
enfrentado grandes mudangas devido a atual revolugdo industrial, a Industria 4.0. O termo
Industria 4.0 refere-se a processos de producdo inovadores que sao parcial ou totalmente
automatizados com recurso a tecnologia e dispositivos que comunicam autonomamente ao longo
das atividades da cadeia de fornecimento alimentar. A pecga basilar desta revolugéo industrial é
a digitalizagdo que deu origem as chamadas "empresas inteligentes”. A digitalizagdo vai para
além da passagem do sistema documental de uma empresa do papel para o digital, incluindo
também a interagéo das interfaces, dos processos, dos dados e da gestdo. Consequentemente,
os modelos de produgéo tradicionais estdo a mudar com esta nova dindmica das industrias
trazida pelo desenvolvimento de tecnologias inteligentes. Algumas destas tecnologias sdo a

Inteligéncia Artificial, a Internet of Things (loT) e o Manufacturing Execution System (MES), que
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podem ser aplicadas de raiz numa nova empresa ou podem ser adaptadas ao funcionamento de
empresas ja existentes (11, 22 -26, 48, 49). O MES é um sistema de gestdo da producédo que
recolhe e analisa os dados do processo de producéo do chéo de fabrica. Este soffware é uma
solugdo para garantir a seguranga e qualidade alimentar pois permite identificar o produto e
fornecer a sua rastreabilidade ao longo de toda a cadeia de fornecimento alimentar. Possibilita
ainda a otimizagdo dos processos, o aumento da produtividade e a diminuigdo dos custos de
producdo. Para além disso, fornece dados em tempo real, permitindo tomar decisdes mais

precisas em pouco tempo e em qualquer lugar (49 - 53).

1.6. Apresentacao das entidades

1.6.1. FoodIntech

A FoodInTech, criada em 2006 e com sede em Leca da Palmeira, é constituida por um grupo de
engenheiros, gestores e consultores com experiéncia em tecnologias de informagéo e gestéo de
producdo. Esta empresa desenvolve softwares e dispositivos especificos e inovadores para
apoiar as empresas nas suas operagoes de transformagao. Além disso, também faculta servigos

de consultoria em gestao de produgéo e qualidade depois da implementagao dos projetos (54).

) food'"itech

oy FIQW”
Figura 1.6.1.1 — Log6tipo da empresa FoodInTech.

No ambito dos sistemas MES, a FoodInTech desenvolveu o software Flow M. Este é um software
de gestao industrial e da qualidade que permite controlar todas as fases do processo de producao
e assegurar a rastreabilidade. Os beneficios deste sistema s&o: a integragdo automatica de
dados, das maquinas e do Enterprise Resource Planning (ERP), um sistema de faturagdo; o
aumento da produtividade e da qualidade dos produtos; a redugdo dos custos de produgao e a
obtengéo de informagéo do estado de produgdo em tempo real. (54).

O sistema possui duas interfaces principais: o Back Office, onde é realizada a parametrizagéo,
a gestdo e o planeamento dos processos de produgado, qualidade e seguranga alimentar pela
Direcao e o Front Office que esta instalado na area de producéao e é utilizado por operadores
designados que fazem o registo dos dados operacionais de producéo e de qualidade (55).

Para iniciar o Back Office do sistema, o utilizador tem que se autenticar de modo a ter acesso as
funcionalidades de acordo com o perfil que lhe foi atribuido e para que seja possivel identificar
os utilizadores responsaveis pela introdugao dos dados. Na Figura 1.6.1.2 é apresentado o ecra

principal de navegagao que permite aceder aos seguintes menus do Back Office (55):
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be Mavires [Teste]

Flow M: permite aceder aos menus de parametrizagdo de perfis de utilizadores e
palavras-passe, assim como conferir a licenga autorizada e terminar a sessao ou sair.
Producdo: permite gerir todos os processos e recolher um conjunto de dados e
informacodes relativas as operagoes realizadas ao nivel da produgao e qualidade como
stocks, matérias-primas, produtos produzidos, lotes, rastreabilidade, etc.

Planeamento: da acesso ao quadro de avaliagdo de necessidades, aos eventos em
atraso e ao médulo de planeamento automatico ao produto.

Qualidade: permite aceder aos processos de qualidade e de analise parametrizados,
possibilitando o agendamento de processos de qualidade, a lista de processos que
ocorreram, etc.

Auditorias: possibilita organizar auditorias e criar ou gerir checklists.

Registos: da acesso a parametrizagao de registos e a consulta de registos efetuados.
Alertas: menu de acesso aos alertas criados.

Incidéncias: possibilita gerir todas as ocorréncias, reclamagdes e situagdes de nao
conformidade.

Documentos: permite inserir os documentos que podem ou nao ser visiveis para Front-
Office.

Sincronizagdo ERP: da acesso ao menu para a sincronizagdo com o ERP da
Organizacgao.

Parametrizagdo: permite definir ou atualizar dos parametros necessarios ao correto
funcionamento da aplicagao.

Avangadas: permite a parametrizagdo avangada de dados e pontos de controlo ao
produto e ao processo.

Janelas: ajusta a visualizagéo das janelas.

FLOWm Produio Planesmento (Qualidade Registos Alertas Incidéncias Documentos  Sincronizagio ERP  Parametrizagio  Avancadas  Janelas

omamufactur'ng

EDITION

Figura 1.6.1.2 — Ecra principal do Back Office do Flow e respetivos menus na barra superior.
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Para iniciar o Front Office procede-se igualmente, em primeiro lugar, a autenticagédo do utilizador,
apos a qual é possivel aceder as varias funcionalidades, tais como, rececdes, producgéo,
embalamentos e preparagdo de encomendas (Figura 1.6.1.3). Depois de clicar numa delas, é

possivel consultar, criar ou editar processos e ainda escolher varios filtros disponiveis.

omanufactu ring
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Figura 1.6.1.3 — Ecra principal do Front Office do Flow.

A estrutura do Flow reflete o fluxo de produgdo da Organizagao, estando os varios processos
produtivos organizados em médulos.
Com este software, a FoodInTech ja otimizou a produgéo de varias empresas, sendo a maioria

do setor agroalimentar. Um dos seus clientes mais recentes é a empresa Navires.

1.6.2. Navires

Em 1971, Adado Gongalves, José Brito Mendes e Agostinho Silveira fundaram a empresa Navires.
Os trés sécios, com mais de 25 anos de experiéncia na area, arrendaram um rés do chdo com
cave com cerca de 300 m? em Vila Nova de Gaia e iniciaram este projeto. Os principais produtos
comercializados sempre foram as especiarias e ervas aromaticas, possuindo uma marca propria,
a Suldouro. O processo produtivo era todo manual, contando com quase 20 colaboradores a
empacotar as especiarias e ervas aromaticas Suldouro apds poucos meses da sua fundacgao.
Paralelamente, nesta fase inicial, outros produtos como café, cevada e pastilhas elasticas,
também ajudaram a fazer volume de trabalho e de faturagcéo (56).

Com o crescimento da empresa, sobretudo apés o 25 de abril de 1974, comegaram a surgir

dificuldades de armazenamento das matérias-primas num espaco tao limitado, inviabilizando a
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compra das quantidades desejadas. Nesta altura, a empresa adquiriu a primeira maquina de
empacotar, o que permitiu libertar alguns colaboradores para outras tarefas e consolidar
definitivamente as especiarias Suldouro no Grande Porto e Zona Norte do pais. Com o passar
dos anos, a marca Suldouro foi avangando para a Zona Centro e ampliou, assim, o seu nimero
de vendedores e, consequentemente, de clientes (56).

Em 1995, a Navires mudou para novas instalagdes, localizadas também em Vila Nova de Gaia,
com condigbes que permitiram automatizar o ciclo de empacotamento e melhorar as condi¢des
de armazenamento (56).

Em 2008, a empresa viu o seu SGSA reconhecido por um organismo de certificagdo
independente, a Empresa Internacional de Certificacdo (EIC), integrando a partir desta data a
bolsa de empresas certificadas em Portugal segundo a norma NP EN ISO 9001:2008 (56).

Em 2009, 2012, 2013 e 2014 a marca participou e alcangou a vitdria na prova “Sabor do Ano”,
onde se realizam testes sensoriais ao produto, tendo recolhido a preferéncia dos consumidores.
Atualmente, a Navires é gerida pela segunda geragéo da familia e tem como visdo ser lider de
exceléncia dos produtos que comercializa, tanto pela experiéncia oferecida aos seus clientes,
como pela qualidade dos seus produtos, sendo o seu slogan “queremos continuar a fazer a
diferenca na sua mesa” (56).

Os produtos comercializados dividem-se em quatro segmentos. O primeiro € o dos produtos
embalados de origem primaria ndo transformados que inclui: orégaos, piripiri em vagem, canela
em pau, cominhos em grao, louro em folhas, pimenta branca em gréo, pimenta preta em grao,
noz-moscada em grao, coentros em grao, cravinho em grao, alecrim, estragéo, manjericéo, salsa
em folhas, tomilho, ervas de Provenga, cebolinho, pimenta preta da Jamaica em grao, pimenta
rosa em grao, pimenta verde em grao, 5 pimentas, agafrdo em rama, anis estrelado, segurelha,
baunilha em vagem, flor de hibisco, cardamomo, zimbro, alcaguz, pétalas de rosa, pimenta
cubeba, feijao, grao, cevadinha, cha preto e verde, raiz de gengibre, mostarda em gréo, coentros
em folhas, feno-grego, pimenta caiena em vagem, feijao branco, feijao catarino, feijao preto,
feijao frade, grao-de-bico.

Depois existem os produtos embalados ja transformados que abarcam: alho granulado, alho
moido, canela moida, caril, colorau ou pimentdo-doce, cominhos moidos, noz-moscada moida,
pimenta branca moida, pimenta preta moida, piripiri moido, orégdos moidos, erva-doce moida,
acgafrao das indias, cravinho moido, alho laminado, pimentao picante, pdo ralado, coentros
moidos, louro moido, coco ralado, pimenta branca moagem especial, agucar baunilhado, aroma
de baunilha, bicarbonato de soédio, salsa moida, cebola frita, gengibre, mistura de 5 pimentas,
piripiri triturado, pimenta da jamaica moida, mostarda moida, paprika, pepino desidratado,
pimenta preta moagem especial, pimentdo-doce, alho granulado fino, alho picado, caril Indian
finest, caril Indian madras, pimentdo fumado, mistura de alho e piripiri, mistura para peixe, mistura
grill&barbecue, mistura para carnes, mistura para churrasco, mistura para massas e mistura para
saladas.

Estes dois grupos de produtos sofrem o processo de embalamento na Navires.
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Numa terceira categoria inserem-se os produtos moidos e embalados de origem primaria que
sdo a pimenta branca em grao, pimenta preta em grao, cominhos em grao e erva-doce em gréo.
Estes sdo os Unicos quatro produtos que sdo submetidos a moagem na Navires e depois sdo
também embalados.

Os produtos finais destes trés grupos ficam disponiveis nos formatos de saquetas para utilizagao
domeéstica e de sacos e frascos, idealizados para a restauragao, em varias dimensdées diferentes.
Por fim, existem os produtos que ndo sofrem transformacdo que sdo os enlatados de feijao
branco, feijao frade, feijao preto, feijdo vermelho, grao de bico, péssego metades, ananas
rodelas, polpa de tomate, ervilhas, tomate pelado, pimentos morrones, cogumelos inteiros e
laminados, especiarias a granel, ervas aromaticas a granel, coco ralado a granel, p&o ralado a
granel, aroma de baunilha a granel, agucar baunilhado a granel, bicarbonato de sédio a granel,
cha (preto e verde) a granel, pétalas de rosa a granel, pepino desidratado a granel, flor de hibisco
a granel, cebola frita a granel e leguminosas a granel. Depois de rececionados, estes produtos
sdo armazenados e de seguida expedidos.

Com uma capacidade de produgédo mensal de cerca de 30.000 kg de especiarias, a Navires tem
presenca em todo o mercado nacional e possui mais de 500 clientes incluindo alguns
estabelecimentos de hotelaria, de restauracéo e de cafetaria, conhecido como o canal HORECA,
e algumas das principais cadeias de retalho em Portugal (52). E considerada uma Pequena e
Média Empresa (PME) Lider, com cerca de 30 colaboradores afetos aos departamentos
Comercial, Administrativo, de Recursos Humanos, de Producdo e de Qualidade e Segurancga
Alimentar. As instalagbes possuem uma area total de 3000 m? divididos em zona de recegéo,
zona de embalamento, zona de moagem, armazém de matérias-primas, armazém de material
subsidiario, armazém de produto final, zona de expedicao, escritérios, balnearios e casas de
banho.

Nos ultimos meses, a fabrica tem sofrido alteragdes nas suas infraestruturas, estando, neste
momento, a sofrer obras com o intuito de melhorar as condigdes das instalagdes e otimizar o
layout e os circuitos no sentido de adequar a IFS Food. Neste sentido, a empresa prevé adquirir
mais equipamentos de embalamento para aumentar a capacidade de produgdo, assim como
detetores de metais com o intuito de detetar copos metalicos estranhos.

Com vista a reforgar a sua reputagcdo no mercado e facilitar a angariagdo de novos clientes, a
Navires pretende iniciar a preparac¢do da implementagéo da IFS Food com recurso ao software
Flow M (56).

' ‘ -r SOCIEDADE
NAVIREES iy
» VIVERES, LDA.

importadores-embaladores 1971

Figura 1.6.2.1 — Logétipos da empresa Navires e da marca propria Suldouro.
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2. Metodologia

Este trabalho foi realizado no periodo compreendido entre Setembro de 2020 e Fevereiro de
2021. O trabalho foi organizado em cinco fases:
1. Estudo da norma IFS e do software Flow M;
2. Participagao nas formagdes da FoodInTech sobre os requisitos da norma e o software
Flow M;
3. Anadlise do SGSA da Navires, incluindo a verificagdo dos requisitos exigidos pelo
referencial IFS e a identificacdo da documentagéo correspondente;
Implementagéo do Flow M de acordo com a realidade da Navires;
Elaboragdo da matriz de correspondéncia entre os requisitos IFS, os documentos da

Navires e os médulos do Flow.

O estudo da norma e do software decorreu na primeira semana de estagio. Comecou-se por
descarregar a norma e guias de apoio para a implementacao dos requisitos da IFS Food no site
da IFS e fez-se a andlise pormenorizada desta documentacdo. Paralelamente, foram testadas
versdes de demonstracdo do software e foi estudado o Manual de Utilizagdo do Flow.

As Formagoes pela FoodInTech decorreram entre a segunda semana de Setembro e o final do
més de Janeiro de 2020. Em cada formagao foram abordados requisitos especificos da norma e
0 seu possivel enquadramento no software.

Na terceira fase, foram observadas as boas praticas de higiene, as infraestruturas, os
equipamentos, o processo produtivo e foi revisto o sistema documental da empresa. Para a
verificagéo dos requisitos da IFS, foi criada uma checklist com todos os requisitos da norma IFS
em que se identificou se o requisito estava cumprido, ndo implementado ou nao era aplicavel.
Nesta analise, investigou-se se existia suporte documental para cada requisito e em caso positivo
fez-se a respetiva correspondéncia. Em alguns casos, os documentos foram alterados ou
atualizados com vista a dar cumprimento aos requisitos. No caso de nao haver documentacao
de suporte, foram criados processos diretamente no Flow de forma a cumprir o requisito.

A quarta fase iniciou-se com o fornecimento pela FoodInTech da plataforma tecnoldgica de
software a Navires para a implementagéo do sistema. Comegou por se desenhar um fluxograma
que traduz o processo produtivo da empresa e onde assenta a estrutura em que o Flow foi
parametrizado na Navires. A parametrizacao foi feita em Back Office e ficou disponivel em Front
Office para utilizagéo pelos colaboradores. A implementagéo foi efetuada de forma faseada e por
modulos, comegando nas recegdes e terminando na preparagao de encomenda. Os requisitos
de segurancga e qualidade alimentar podem ser parametrizados em diferentes moédulos do Flow
mediante o tipo de informagdo a registar. Deste modo, depois de analisar o documento
correspondente ao requisito a implementar, avaliou-se a melhor opgéo de traduzir o mesmo no
Flow e parametrizou-se em moddulos especificos como o dos registos, da qualidade e das
incidéncias ou ainda nos pontos de controlo dentro dos processos. Assim, em cada um dos

processos descritos anteriormente, foram parametrizados pontos de controlo, cujos campos
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podem ser de varios tipos, nomeadamente, de texto, 3 estados (ok, ndo ok e n&do aplicavel) e
data/hora. Nas figuras seguintes expde-se, a titulo exemplificativo, como os documentos “Mod
05 - Registos de Manutengao” e “Mod 66 - Checklist apdés manutencao” ficaram traduzidos no

Flow.

NAVIRES @ Registo de Manutencio

Designagao do Equipamento
Cadigo ] Ano de Aquisigao | Contrato de Assisténcia

0O Sim
. |
|

Marca

Data Descricao da Agao de Manutencao Empresa/Técnico (se subcontratado) | Horas Rubrica

Mod. 05/1
f “ f =
Figura 2.1 — “Mod 05 - Registos de Manuten¢ao”.
:‘:“5 [Testell yovires | P2100004741 | REGISTO DE MANUTENqﬁnl || @ ‘ E ;;‘;“;f’;w
Informagdo de processo Manutengao Apss Manutengao/Montagem ‘ AqBes tomadas
Manutengio
Designacio do Equipamento | Cadigo | Ano de Aquisicio N° Série A\
Abe_J Abe REER/ Abe v/'
Registo de .
Data Descrigdo da Agdo de Manutencéo Empresa/Técnico (se subcontratado) Hora de Fim Responsavel |
‘ A
Remover

«

& B

* | W 4 7

Figura 2.2 — “Mod 05 - Registos de Manutencao” parametrizado no Flow.



NAVIRES Check-List de_\.‘erificacéo ap6s
T = Manuten¢ao/Montagem

Equipamento

_ Estado "
Acao OK NOK NA Observacgoes
Montagem
Manutengao

Limpeza do equipamento

Limpeza do local
envolvente

Auséncia de
materiais/embalagens
utilizados na
manutengao/montagem

Figura 2.3 — “Mod 66 - Checklist apds manutengao”.

O R T I —
W e W
S—
Montagem |u-un-m | | Limpeza do equipamento | Limpeza do local eravente |
Ausénoia de materals/embalagens utlizados

e . ‘ A

[T ad

B X ba V]

Figura 2.4 — “Mod 66 - Checklist apds manutenc¢do” parametrizado no Flow.
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Na ultima fase deste projeto elaborou-se um documento com uma matriz de correspondéncia
entre os requisitos IFS, os respetivos documentos da Navires e as funcionalidades do Flow que

foram parametrizadas.

3. Resultados

3.1.Verificagao dos requisitos da IFS

Descreve-se, de seguida, o diagndstico obtido relativamente a cada um dos requisitos da norma
e identifica-se os documentos correspondentes. No Apéndice | pode ser consultada a checklist
em que os requisitos estao identificados como estando cumpridos, ndo implementados ou nao

aplicaveis.
1. Responsabilidade da Direg¢ao
1.1. Politica Corporatival/Principios Corporativos

A norma exige que a Diregéo elabore, implemente e comunique a todos os colaboradores uma
politica da empresa, que deve considerar no minimo: foco no cliente, responsabilidade ambiental,
sustentabilidade, ética e responsabilidade social e requisitos do produto (seguranga do produto,
qualidade, legalidade, processo e especificacdo). Apds rever a politica da empresa, detetou-se
que esta ndo abordava a responsabilidade ambiental nem a sustentabilidade, pelo que a mesma
foi reformulada no “Manual da Qualidade e Seguranga Alimentar” (MQSA). De seguida, foi
comunicada de acordo com o descrito no “Modelo (Mod) 78 - Plano de Comunicagdo” da
empresa, ou seja, procedeu-se a afixacdo na entrada das zonas comuns e o Departamento da
Qualidade realizou a publicagdo no Facebook e a comunicagdo em agdes de formagao.

Os objetivos especificos estdo definidos no “Mod 58 - Mapa de objetivos e indicadores dos
processos” com a respetiva responsabilidade e prazo para a realizagdo. Os objetivos foram
comunicados aos colaboradores das areas correspondentes e foram implementados de forma
eficaz. De acordo com o descrito na “Matriz de Processo (MP) 01 - Gestédo Estratégica”, o
Departamento da Qualidade realiza mensalmente a monitorizagao de objetivos e indicadores,

sendo revistos pela Direcado uma vez por ano na Reunido de Revisao pela Gestao.
1.2. Estrutura Corporativa

O Organograma da empresa estava previsto no “MQSA”, mas encontrava-se desatualizado, pelo
que foi modificado de forma a representar a estrutura atual da empresa tal como se pode

observar na Figura 3.1.1.
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Figura 3.1.1 — Organograma da Navires.

O KO1 refere que deve ser assegurado que os colaboradores estdo cientes das suas
responsabilidades e prever mecanismos para monitorizar a eficacia da sua operagao. As
competéncias e responsabilidades estdo definidas nos documentos “Descricdo de Fungao”,
sendo que a empresa solicita a assinatura deste documento ao colaborador. Todos os processos
sao conhecidos pelas pessoas relevantes através das formagdes ministradas de acordo com o
“Mod 21 - Plano de formagao”, onde é realizado o registo das agdes de formagao e das presencgas
e é realizada a avaliagédo da eficacia da formagao segundo os documentos “Mod 22 - Registo
das acbes de formacao”, “Mod 23 - Ficha de sumario e presencas” e “Mod 62 - Avaliacédo da
eficacia da formagéao”.

A empresa possui um sistema implementado descrito no “Procedimento de Qualidade (PQ) 02 -
Controlo da Informagdo Documentada” para assegurar que se mantém informada sobre toda a
legislacéo relevante sobre seguranca e qualidade alimentar, desenvolvimentos técnicos e
cientificos e cédigos de praticas industriais, recebendo, nomeadamente, uma newsletter no e-
mail do EUR-LEX e circulares da Associagao dos Distribuidores de Produtos Alimentares
(ADIPA), que sao verificados diariamente.

Relativamente a comunicagdo com os clientes sobre qualquer questdo relacionada com as
especificagdes de produto, a empresa segue o “Mod 78 - Plano de Comunicagéo” e o “PQO3 -

Monitorizagdo do Produto e Tratamento dos Nao Conformes”.

1.3. Foco no Cliente

As necessidades fundamentais e expectativas dos clientes s&o identificados através da
realizagdo do “Mod 27 - Inquérito de satisfagcdo dos clientes” segundo o procedimento descrito
na “MPO03 - Gestao de Clientes”. Os resultados sao avaliados e considerados para determinar os

objetivos da qualidade e seguranga de alimentos na Reunido de Revisao pela Gestao.
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1.4. Revisao pela Gestao

A “MP 01 - Gestao Estratégica” garante que a revisédo do sistema é feita anualmente ou sempre
que necessario, incluindo resultados de auditorias, feedback dos clientes, conformidade do
processo e do produto, situagao das agdes corretivas e preventivas, acompanhamento das agdes
das analises criticas anteriores, mudangas que poderiam afetar os sistemas de gestdo da
qualidade e da seguranca alimentar e recomendagdes para melhoria. E também feita a avaliagdo
de acdes corretivas ou de melhoria. No final, o diretor do Departamento da Qualidade elabora a
“Ata de reunido” assinada por todos os participantes.

Adicionalmente, a empresa identifica e verifica periodicamente as infraestruturas e o ambiente
de trabalho para assegurar a conformidade com os requisitos do produto, dispondo para o efeito
da “Mod 44 - Checklist das boas praticas de higiene”.

2. Sistema de Gestao da Qualidade e da Seguranga Alimentar
2.1. Gestao da Qualidade
2.1.1. Requisitos de documentagéao

A empresa possui um SGSA implementado e documentado no “MQSA” que era mantido no
servidor interno e/ou no Departamento da Qualidade. Atualmente, o sistema encontra-se
suportado no Flow.

A estrutura documental da empresa assenta em quatro niveis previstos na Figura 3.1.2.

MQSA *Nivel 1

Matrizes de
Processo,

Procedimentos de
Qualidade

*Nivel 2

Planos da Qualidade, Modelos,
Instrugdes de Trabalho, *Nivel 3
Descricoes de Fungdes

Registos, Boletins *Nivel 4

Figura 3.1.2 — Estrutura documental da Navires.

O Nivel 1 corresponde ao “MQSA” que descreve, essencialmente, a politica da qualidade, a
organizagao da empresa e as responsabilidades. Os documentos do Nivel 2 sdo as “Matrizes de

Processo” e os “Procedimentos de Qualidade”. Estes documentos descrevem como séo tratados
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internamente os requisitos através dos varios processos e procedimentos identificados e referem
as interligagbes a outros documentos bem como os registos que originam. No Nivel 3 constam

" "o«

documentos como “Planos da Qualidade”, “Modelos”, “Instru¢des de Trabalho” e “Descri¢cdes de
Fungbes”, que resultam da necessidade de especificar pormenorizadamente a forma como se
pde em pratica cada um dos documentos do Nivel 2. Os documentos do Nivel 4 sdo os “Registos”
e os “Boletins” e permitem evidenciar o descrito nos documentos dos niveis anteriores.

O procedimento documentado para o controlo de documentos e das suas alteragcdes encontra-
se previsto no “PQ02 - Controlo da Informagdo Documentada”. Todos os documentos sao
legiveis, de facil compreensao e ndo ambiguos, estando disponiveis para o pessoal pertinente.
Os documentos necessarios para o cumprimento dos requisitos dos produtos (“Fichas Técnicas”)
estao disponiveis na versao atual.

Uma vez que deve ser registada a razao para quaisquer alteragbes aos documentos, foi feita

uma alteragao no documento “Lista de Documentos” onde se inseriu a coluna “motivo”.

2.1.2. Controlo de Registos

Os registos sao completos, detalhados, legiveis e genuinos. Estes eram mantidos de maneira a
impedir a manipulagao subsequente através de um sistema de trés carimbos (um para aprovar
o documento atual, outro para anular o documento antigo com a data e a assinatura da pessoa
que executou a alteragdo e um terceiro para comprovar o local e pessoa a quem foi entregue o
documento), no entanto, detetou-se uma nao conformidade no requisito 2.1.2.3. uma vez que os
registos apenas eram mantidos até ao prazo de validade e ndo por um periodo de um ano apés
o prazo de validade. Desta forma, procedeu-se a alteragédo do prazo para “prazo de validade + 1
ano” no “Modelo 49 — Plano de Arquivo”.

De acordo com o “PQO02 - Controlo da Informacdo Documentada”, as altera¢des aos registos séo
realizadas apenas por pessoas autorizadas, isto é, o responsavel da qualidade e o gerente. Os
registos eram armazenados de forma segura e de facil acesso no servidor interno e/ou no

Departamento da Qualidade, sendo que atualmente se encontram no Flow.

2.2. Gestao da Seguranca Alimentar

2.2.1. Sistema HACCP

A base do sistema de controlo de seguranca alimentar da empresa é o sistema HACCP, baseado
nos principios do Codex Alimentarius. O sistema HACCP vigente abrange todas as matérias-
primas, produtos e embalagens desde a rececao até a expedigéo. A equipa HACCP é constituida
por um elemento da geréncia, pelo responsavel do Departamento de Producdo e pelo
responsavel do Departamento de Qualidade que recebem formagao segundo o “Mod 21 — Plano
de formacao”. A equipa conta também com o apoio de uma Consultora externa. A empresa
possui “Fichas Técnicas” com a descricdo completa do produto incluindo toda a informacgéo

relevante a seguranga do produto e o uso pretendido do produto.
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Os fluxogramas dos produtos estavam projetados de acordo com o tipo de embalamento,
contudo, a empresa possuia dez tipos de fluxogramas para as diferentes linhas de producéo,

pelo que se fez a compilagdo de todos estes fluxogramas num unico (Figura 3.1.3).

Rec:ﬁa‘uhde Recegio de Rece::? :Ie
materiais matéria-prima material
diversos

subsidiario

Armazém das

Armazém do Ammazim da

duto final matérias- material
produto Tinal primas subsidiario
Magnetos Embalamento Embalamento
9 manual semiautomatico
\L Saquetas Frascos
Pesagem e Pesagem e
Moagem ajuste do Selagem ajuste do
peso liquido peso liquido
Saguetas Frascos
Contagem
E$balarqerlto Selagem Se_lngerr! por manual de 5".'“9""'. por
mporario indugao unidades indugéo
Pesagem do ﬁ‘;:tjﬂe;;
produto final unidades
|
Armazenamen Embalamento Emhalamrer.lta Embalamento
to secundario secundario secundario
Formato grande Formato pequenc
& intdrmédic
Embalamento Embalamento Embalamento Embalamento
primario terciario terciario terciario
Armazém do Armazém do Armazém do Armazém do Armazém do
produto final produto final produto final produto final produto final
Expedicao Expedicao Expedigédo Expedigao Expedigédo Expedigdo

Figura 3.1.3 — Fluxograma da Navires.
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Em primeiro lugar, ocorre a recegdo que pode ser de materiais diversos (como esfregbes ou
enlatados), de matérias-primas e de material subsidiario. Os materiais diversos s&o levados para
o armazém do produto final para depois serem revendidos. As matérias-primas séo levadas para
0 armazém das matérias-primas. O material subsidiario, usado para a formagao das embalagens,
€ transportado para o armazém do material subsidiario e depois € utilizado no embalamento.
Apds o0 armazenamento das matérias-primas, pode ocorrer a moagem ou o embalamento.
A moagem é realizada em apenas quatro matérias-primas: pimenta branca em gréo, pimenta
preta em gréo, cominhos em gréo e erva-doce em grao. Assim, estes produtos passam, em
primeiro lugar, pelos magnetos com o intuito de verificar a possivel presenca de particulas de
metal. Esta etapa sera substituida em breve pelo detetor de metais assim que a empresa receba
este equipamento. Desta forma, este controlo sera feito de forma mais eficaz ja que com os
magnetos apenas se verifica a existéncia de metais quando o equipamento é desmontado. De
seguida, os produtos sdo moidos gradualmente durante a semana e sdo embalados
temporariamente. Posteriormente, é efetuada a pesagem do produto resultante e este é
armazenado e depois transportado para a zona de embalamento, onde ira ocorrer o
embalamento primario. Apds isso, os produtos sdo armazenados até serem expedidos.
Em todas as outras matérias-primas apenas ocorre o0 embalamento. O embalamento pode ser
feito em saquetas ou frascos de forma manual ou semiautomatica. O embalamento
semiautomatico tem uma componente manual e uma componente automatica, sendo que a parte
automatica ocorre com seis tipos de equipamentos:

= Bossar 1 — embala saquetas nos formatos de 50 g e 100 g;

» Bossar 2 — embala saquetas no formato de 15 g;

= Fontoura — embala saquetas no formato de 250 g, apenas de péo ralado;

= Ginor — embala saquetas nos formatos de 250 g e 1 kg e frascos nos formatos de 100

ml, 380 ml,1Le1.5L;
= J.J. Santos — embala saquetas nos formatos de 1 kg e 5 kg e frascos nos formatos de
1Le 1.5L;

=  Strocar — embala canela em pau no formato de unidoses.

Para além disso, a Bossar 1, Bossar 2, Ginor e J.J. Santos também formam saquetas vazias
para serem utilizadas no embalamento manual.

Os produtos comegam por sofrer um embalamento primario que consiste na primeira camada
que protege o produto, isto &, as saquetas ou os frascos, ambos em plastico.

Tratando-se de saquetas embaladas manualmente, é realizada a pesagem e ajuste do peso
liquido, a selagem e a contagem manual das unidades. No caso de serem frascos embalados de
forma manual, ocorre a pesagem e ajuste do peso liquido e depois é efetuada a selagem por
inducao.

Se, por outro lado, forem saquetas embaladas de forma semiautomatica, passam logo para a

selagem e de seguida as unidades s&o contadas manualmente. Por fim, no caso de serem
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frascos embalados de forma semiautomatica, ocorre a pesagem e ajuste do peso liquido e depois
é efetuada a selagem por indugao.

Apos estas etapas, todos os produtos sdo submetidos ao embalamento secundario que consiste
numa caixa em cartdo no caso das saquetas ou num tabuleiro de cartdo no caso dos frascos.

A excecdo das saquetas de maior formato (250 g, 500 g, 1kg e 5kg), os produtos sofrem ainda
um embalamento terciario que consiste em colocar uma pelicula de plastico retratil em torno da
caixa ou do tabuleiro.

No final os produtos sdo armazenados no armazém do produto final até serem expedidos.

Foi identificado o ponto de controlo (PC) para os frascos na etapa da selagem por indugao.
Anteriormente, a empresa recebeu algumas reclamagdes que referiam que os opérculos nédo
estavam bem colados aos frascos, ocorrendo os perigos de haver corpos estranhos e de
desenvolvimento de microrganismos. Na altura os opérculos eram colados apenas através de
pressdo manual, o que se revelou ser ineficaz. Deste modo, este método foi substituido pela
selagem por indugdo que tem funcionado muito bem. Depois de aplicada a arvore de decisdo

para cada etapa, ndo foram identificados pontos criticos de controlo (PCC).

3. Gestao de Recursos

3.1. Gestao de Recursos humanos

A competéncia dos colaboradores é averiguada segundo a “MP06 - Gestdo de Recursos

Humanos”.

3.2. Recursos humanos

Os requisitos referentes a higiene pessoal estao previstos no “Cédigo de Boas Praticas de
Higiene” (CBP) incluindo: roupas de protecao; lavagem e antissepsia das maos; comer e beber;
fumar; acdes a serem tomadas em caso de cortes e ferimentos na pele; unhas, adornos e
pertences pessoais; cabelo e barba, sendo a conformidade dos mesmos verificada mensalmente
e registada no “Mod 44 - Checklist das boas praticas de higiene”.

Para além destes requisitos serem aplicados por todo o pessoal relevante, sdo ainda aplicados
por terceiros e visitantes, que seguem as regras definidas na “Instrucdo de trabalho (IT) 01 -
Controlo de visitantes”, o que da cumprimento ao KO3.

Cada colaborador tem um uniforme adequado a sua funcgao e os visitantes ou terceiros recebem
um kit composto por bata descartavel, touca descartavel, protecdo de calgado, luvas,
identificador de visitante (colete refletor) e, se necessario, protecdo de barba. As regras
aplicaveis a troca de vestuario para aceder as zonas de producdo e/ou armazenamento estdo
definidas na “IT06 - Ordem de Alteragcao de Vestuario”.

O uniforme deve ser mudado diariamente ou sempre que necessario, sendo a lavagem feita por

uma empresa subcontratada. A “ITO8 - Lavagem e Higienizacdo da Farda” descreve a
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metodologia a aplicar na recolha, higienizagéo e entrega dos uniformes. De forma a averiguar a

eficacia da higienizagéo séo realizadas zaragatoas as batas.

3.3. Formagao e instrugao

Todos os colaboradores recebem formagéo segundo o “Mod 21 - Plano de formagéo” e a “MP06
- Gestao de Recursos Humanos”.

A realizagdo da acao é registada no “Mod 22 - Registo das agdes de formacao” e as presengas
no “Mod 23 - Ficha de sumario e presencgas”. A avaliagdo da eficacia da agao é efetuada apds 3
meses, desde que o colaborador ja tenha posto em pratica os conhecimentos lecionados, sendo

registadas no “Mod 62 - Avaliagédo da eficacia da formacgéao”.

3.4. Instalag6es sanitarias, equipamento para higiene pessoal e instalagées para o pessoal

As instalagdes estao limpas, em boas condigdes e concebidas de modo a minimizar os riscos de
seguranga alimentar. Existem vestiarios adequados para os colaboradores, terceiros e visitantes

e também instalagdes adequadas para a lavagem das méos.

4. Planeamento e Processo de produgéao

4.1. Acordos contratuais

Os parceiros contatuais estabelecem os requisitos antes da conclusdo do acordo de
fornecimento, sendo possiveis alteragdes comunicadas e documentadas de acordo com o “Mod

81 - Requisitos Minimos para Fornecimento”.

4.2. Especificagoes e formulas

A empresa possui “Fichas técnicas” de todos os produtos finais e de todas as matérias-primas
em conformidade com os requisitos legais, cumprindo, por isso, o KO4. Atualmente estes
documentos estao disponiveis no Flow para serem consultados pelo pessoal relevante.

O “PQO0O2 - Controlo da informagdo documentada” prevé o procedimento de controlo de
especificagoes.

O KOS5 refere que quando ha contratos de clientes em relagdo a formulagao/receita do produto

e requisitos tecnolodgicos, estes devem ser cumpridos, 0 que se verifica.

4.3 Desenvolvimento de produto/modificagdo do produto/modificagcao dos processos de
produgao

A empresa ndo possui um procedimento para o desenvolvimento do produto. Apesar de nao
haver histérico de modificagbes aos produtos comercializados na empresa, ja& ocorreram

modificagdes dos processos ou das embalagens. Uma vez que em breve irdo ocorrer novamente
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modificagdes nos processos de produgdo, € importante desenvolver a documentagéo

correspondente a este requisito.

4.4. Compras

As compras sao realizadas conforme o procedimento descrito na “MP04 - Gestdo de
fornecedores” de modo a assegurar que os fornecedores cumprem os requisitos definidos “Mod
81 - Requisitos Minimos para Fornecimento”, sendo exigidos para o efeito documentos como
certificados e boletins de analises. Os fornecedores sdo avaliados de acordo com os critérios
definidos na “MP04” e os resultados destas avaliagdes sao revistos, pelo menos, anualmente.
Os produtos adquiridos sao verificados de acordo com as especificagdes existentes, porém, a
empresa nao analisa a autenticidade dos produtos. Esta é atestada por declaragbes de

autenticidade emitidas pelos fornecedores.

4.5. Embalagem do produto

Todo os materiais de embalagem tém “Fichas Técnicas” e certificados de conformidade que sédo
verificados na recegdo. A empresa nao determinou, no entanto, os parametros a considerar na
escolha do tipo da embalagem. O controlo da informagao da rotulagem é feito em concordancia

com a “|ITO7 - Controlo da Rotulagem”.

4.6. Localizagao da fabrica

A empresa ndo realizou uma analise de risco nem definiu medidas de controlo relativamente ao

impacto ambiental.

4.7. Area externa

A area externa da fabrica encontra-se limpa e em boas condig¢des, tal como previsto na “MP02 -

Gestao de infraestruturas”. Nao existe armazenamento externo.

4.8. Layout da fabrica e fluxos de processo

Neste momento a Navires nao tem Plano de fluxos internos pois a empresa esta em processo
de remodelacéao estrutural, apenas estando prevista a criagdo destes documentos apds o término

da mesma.

4.9. Requisitos de construgao para as areas de produgio e armazenamento

As areas em que os produtos sdo processados e armazenados estdo projetadas e construidas
de forma a garantir a seguranca dos alimentos, existindo requisitos previstos no “CBP” e na

“MPO02” relativamente a paredes, pisos, tetos/forros, janelas e outras aberturas, portas e portdes,
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iluminagao, ar condicionado/ventilacdo e abastecimento de agua. Quantos aos portbes, todos
eles sdo de fecho automatico a excegcdo de um que € manual e por onde passa ar por baixo.
Este portéo vai ser trocado em breve por um portédo vertical estanque em baixo.

No que concerne ao ar comprimido, este entra em contacto com as saquetas e neste momento

nao esta a ser avaliada a qualidade do ar.

4.10. Limpeza e desinfecdo

Os programas de limpeza e desinfegédo estdo implementados e documentados no “CBP” e no
“Mod 56 - Programa de limpeza”, sendo o registo feito no “Mod 57 - Registo de Limpeza”. Todos
os anos é dada formacdo aos colaboradores da limpeza de acordo com o "Mod 21 - Plano de
formacao”, nomeadamente, sobre as instrugdes de uso para os agentes de limpeza que possuem

“Fichas de dados de segurancga” e “Fichas Técnicas” associadas.

4.11. Gestao de residuos

Existem contentores de pedal apropriados para a colocagao dos residuos. Tal como descrito no
“CBP”, ndo é permitida a acumulagdo dos mesmos e a sua remogao € feita diariamente. A

recolha dos residuos é realizada por um servigo municipal.

4.12. Risco de material estranho, metal, vidro quebrado e madeira

O “PQ 07 - Controlo dos Materiais Quebraveis” define a metodologia de controlo dos materiais
quebraveis existentes nas instalagdes da Navires de forma a reduzir o risco de contaminagao
com corpos estranhos, dando cumprimento ao KO6. Uma vez que existe o perigo fisico de
contaminagdo com corpos metalicos advindos de desprendimento de algum equipamento, é
necessario instalar um detetor de metais no final da linha de produgao, cuja aquisicdo a empresa
ja tem planeada.

Os materiais quebraveis séo sujeitos a verificagbes mensais por parte do responsavel do
Departamento da Qualidade para avaliar o seu estado de integridade. E efetuado o registo desta
verificagdo no “Mod 71 - Lista de Verificagdo de Material Quebravel”’. Caso ocorra um incidente
com corpos estranhos como materiais quebraveis (ex.: plasticos duros, vidros, porcelanas) ou
outros (ex.: metais, madeiras), € seguida a metodologia definida na “IT02 - Incidentes com
Corpos Estranhos”, sendo o incidente registado no “Mod 61 - Registo de incidentes com corpos
estranhos”.

Sendo os produtos contaminados, estes s&o tratados como ndo conformes e é seguido o

procedimento do “PQO03 - Monitorizagdo do Produto e Tratamento dos Ndo Conformes”.

44



4.13. Monitoragao de pragas/controlo de pragas

A empresa tem sistema de controlo de pragas implementado e trabalha com um servigo

terceirizado qualificado que faz o controlo e o registo das inspe¢des e agdes resultantes.

4.14. Recegao de materiais e armazenamento

No momento da rececao é feita a inspecao dos produtos adquiridos de forma quantitativa, onde
se verifica a quantidade efetivamente recebida; qualitativa, onde se faz, nomeadamente, a
confirmacéo do lote e se averigua o aspeto geral da embalagem e do produto de forma aleatéria
com a abertura de uma embalagem por lote; e documental, onde se verificam documentos como
faturas e certificados de origem tal como previsto na “MP04 - Gestao de fornecedores”. Estando
tudo conforme, os produtos sdo armazenados em zonas separadas por tipo de produto, isto &,
matéria-prima, embalagem e produto acabado em pavilhdes diferentes. Todos os produtos estao

identificados com etiquetas como descrito na “MP 05 - Gestdo de Producgéo”.

4.15. Transporte

Anteriormente as condi¢des dos veiculos antes de serem carregados ndo eram verificadas nem
existia suporte documental para este requisito, pelo que foi criada uma “Checklist de verificagdo
das condigbes de transporte” diretamente no Flow. Durante o transporte sdo seguidos
procedimentos para evitar a contaminacgéo previstos no “CBP” e é efetuada a higienizagdo dos
veiculos segundo o “Mod 56 - Programa de limpeza”. Os requisitos relativos a temperatura ndo

sao aplicaveis.

4.16. Manutengao e reparos

Todos os equipamentos produtivos ou de transporte, estao listados no “Mod 31 - Listagem dos
equipamentos”. Conforme descrito na “MP 02 - Gestdo de Infraestruturas”, para cada
equipamento estdo definidas as acdes de manutengao a realizar, a periodicidade, os meios a
utilizar e os responsaveis. A descricao das agdes € feita no “Mod 04 - Planificagdo das Agbes de
Manutengdo” e o registo no “Mod 05 - Registo de Manutengdo”. E também elaborada uma
listagem de ferramentas/utensilios utilizados na manutengéo que fica registada no “Mod.73 -
Registo de ferramentas usadas na manutencao”. Apds a realizagdo das agbes de manutengao,
é efetuada a inspecdo e higienizacdo dos equipamentos/espacgo envolvente de acordo com o
definido na “ITO5 - Inspecao apds Agao de Manutengido”. O registo é efetuado no “Mod 66 -

Checklist apés manutencao” e no “Mod 57 — Registo de limpeza”.
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4.17. Equipamento

Tal como exposto a “MP 02 - Gestao de Infraestruturas”, o equipamento é projetado de acordo
com a intengdo de uso e de forma a permitir a realizagdo das operagdes de limpeza e
manutengdo. Existem certificados de conformidade enviados pelos fornecedores para os

utensilios em contacto com o alimento.

4.18. Rastreabilidade (incluindo OGMs e alergénios)

Neste momento a Navires cumpre em pleno o KO7 pois tem o sistema de rastreabilidade
assegurado com a implementagao do Flow que permite a identificagdo de lotes e 0 acesso ao
seu registo de rastreabilidade quer a montante quer a jusante em tempo real. Como descrito na
“‘MP 05 - Gestdo de Producdo” a rotulagem dos lotes € executada no momento em que os
produtos sdo embalados ou é colocada uma rotulagem especifica do lote.

4.19. Organismos Geneticamente Modificados (OGMs)

A Navires nao possui produtos constituidos por OGMs, segundo informagéo atestada pelos seus
fornecedores.

4.20. Alergénios e condig¢oes especificas de produgao

A empresa apenas faz a limpeza dos equipamentos apés a utilizagdo de um determinado produto
e, neste momento, ndo efetua analises ap6s o procedimento de higienizagdo. A zona de
embalamento € comum a todos os processos, pelo que todos os produtos manipulados séo
identificados como podendo ser alvo de contaminagéo cruzada pelos alergénios presentes nas
instalagdes: gluten (do pao ralado), sulfitos (do alho e canela em pau) e mostarda. N&o existe
uma lista atualizada de todas as matérias-primas contendo alergénios, apenas estao disponiveis

estas informagdes nas fichas técnicas de cada produto.

4.21. Fraude Alimentar

Nao existe um Plano de Fraude Alimentar, no entanto, foi alertada a importancia do mesmo dada

a elevada probabilidade de ocorréncia de episédios de fraude alimentar em especiarias.

5. Medigoes, Analises, Melhorias

5.1. Auditorias internas

O "PQO05 - Auditorias Internas” define a metodologia a aplicar na realizagdo de auditorias

internas, estando cumprido o KO8. O plano de auditorias tem por base o “Mod 34 — Plano de
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Auditorias” que identifica as areas a auditar e 0 més previsto para a sua realizagdo. No plano
consta pelo menos uma auditoria global ao SGSA.

Para a selegédo dos auditores exige-se a apresentagao do certificado de auditor ou o curriculo
para garantir independéncia e competéncias na area a auditar.

Sendo necessarias agdes corretivas, € seguido o “PQ04 - Agbes corretivas e de melhoria” e o

“Mod 10 - Plano de agdes corretivas".

5.2. Inspegodes da fabrica

Mensalmente sao realizadas as inspeg¢des da fabrica, cujo registo é feito no “Mod 44 - Checklist

das Boas Praticas de Higiene”.

5.3. Validagao e controlo de processo

O “Mod 47 — Plano de Monitorizagdo” define as caracteristicas a controlar, os critérios para a
validagdo do processo e o responsavel. Estes pardmetros sdo monitorizados em intervalos
estabelecidos e registados nos seguintes documentos: “Mod 20 - Registo de pesagem dos Pré-
embalados”, “Mod 30 - Registo de Produgao”, “Mod 63 - Tratamento do Controlo de Pesagens”,
“Mod 74 - Registo de Pré-Arranque das Linhas”, “Mod 88 - Registo de Resultados Laboratoriais”,
“Mod 91 - Registo de Monitorizagdo do PC1” e “Mod 48 - Registo de Nao Conformidades” no

caso de ser detetada uma ndo conformidade.

5.4. Calibragao, ajuste e verificacdo dos equipamentos de medigdo e monitorizagao

Os equipamentos de medicdo e monitorizagdo estdo registados no documento “Mod 31 -
Listagem dos equipamentos”. O “PQ 06 - Controlo dos Recursos de Monitorizagdo e Medigéo”
define a metodologia de controlo dos recursos de monitorizagdo e medigdo existentes. A
concretizagao da verificagédo é registada no “Mod 40 - Plano de verificagdo” e os resultados da
mesma no “Mod 41 - Ficha de Recurso de Monitorizagdo e Medi¢do”.

A situagéo de calibracdo esta claramente identificada com etiquetas nas balangas, colocadas

pela entidade competente no momento da verificagao.

5.5. Verificagado da quantidade (controlo da quantidade/volume)

A "ITO3 - Metodologia do controlo dos pré-embalados”, define a metodologia a aplicar no controlo
dos pré-embalados para a verificagdo do peso das embalagens apés o embalamento. De acordo
com este documento, para cada produto embalado, em cada maquina de embalamento, o
colaborador responsavel tem de efetuar uma pesagem e o respetivo registo a cada 30 minutos
em fungao do peso liquido indicado na propria embalagem. Este registo diario fica assinalado no
“Mod 20 - Registo de Pesagem dos Pré-Embalados”. A determinacdo da tara das diferentes

embalagens é realizada calculando uma média de cinco pesagens de embalagens vazias. O
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tratamento dos dados é realizado mensalmente no “Mod 63 - Tratamento do Controlo dos Pré-
Embalados pelo responsavel da Qualidade”.

Ao abrigo da Portaria 1998/91 de 18 de dezembro, € solicitado a uma entidade externa o controlo
metrolégico dos pré-embalados de forma a validar o controlo interno realizado e o peso liquido

indicado nas embalagens.

5.6. Analise de produto

As analises microbioldgicas, fisicas e quimicas necessarias para assegurar que todos os
requisitos especificos dos produtos sao cumpridos sao subcontratadas a laboratérios externos
certificados tal como descrito no “Mod 47 - Plano de Monitorizagdo”. Os resultados das analises
séo registados no “Mod 88 - Registo de Resultados Laboratoriais”. Caso haja algum resultado

insatisfatorio é aplicado o "PQO03 - Monitorizacdo do Produto e Tratamento dos Nao Conformes”.

5.7. Quarentena de Produtos (bloqueio e retencao)

O procedimento de quarentena e liberagdo de produtos esta definido no "PQO03 - Monitorizagéo
do Produto e Tratamento dos Ndo Conformes” assegurando que apenas produtos e materiais

conformes com os requisitos do produto sdo processados.

5.8. Gestao das reclamacoes de clientes e autoridades

Tal como refere a “MP03 - Gestao de Clientes”, para todas as reclamacdes recebidas é aberta
uma ficha de reclamagao que consta do "Mod 09 - Ficha de Reclamagado”. As pessoas
diretamente envolvidas no assunto sdo contactadas para analisar a reclamagao e tomar uma
acgao. O tratamento e resultados das reclamagdes sao disponibilizados as partes interessadas

relevantes dentro da Organizagéo e geréncia.

5.9. Gestao de incidentes, recolha e retirada de produto

O procedimento para a gestao de incidentes e potenciais situagdes de emergéncia que impactem
na seguranga, legalidade e qualidade do alimento estd documentado no "PQO03 - Monitorizagao
do Produto e Tratamento dos Ndo Conformes”. O procedimento de recolha e retirada de todos
os produtos assegura que os clientes envolvidos sao informados o mais breve possivel, o que

atesta o cumprimento do KO9.
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5.10. Gestao de nao conformidades e produtos ndao conformes

O tratamento dos produtos ndo conformes segue o procedimento descrito no "PQO3 -
Monitorizagdo do Produto e Tratamento dos Nao Conformes”, sendo o registo das nao

conformidades efetuado no “Mod 48 - Registo de Nao Conformidades”

5.11. A¢des corretivas

A aplicacao das agdes corretivas ocorre mediante o descrito "PQ04 - Ac¢des Corretivas e de
Melhoria”. As agoes sao adotadas o mais rapido possivel com vista a evitar a recorréncia de nao
conformidades. No “Mod 10 - Plano de agdes corretivas e de melhoria" é feito o registo das nao
conformidades, data, causa, agéo corretiva/melhoria, responsavel, prazo, acompanhamento e

eficacia, tal como prevé o KO10.

6. Plano de Defesa Alimentar (Food Defense) e inspegoes externas

6.1. Avaliagcao da Defesa Alimentar

A Navires possui um “Plano de Food Defense” que identifica as ameacas, as areas criticas de
segurancga, a vulnerabilidade, a probabilidade, a severidade, o risco e as medidas de controlo.

Nao existem, no entanto, responsabilidades definidas.

6.2. Seguranc¢a do local

As areas criticas para a segurancga estdo adequadamente protegidas, nomeadamente, com a
abertura dos portdes de acesso direto apenas para recegdes e entregas, portas com acesso por
cédigo e a instalacdo de camaras de vigilancia. Estdo também implementados procedimentos
para prevenir a adulteracdo ou permitir a identificagdo das mesmas como é o caso das

embalagens serem inviolaveis.

6.3. Segurancga do Pessoal e dos Visitantes

A entrada dos visitantes segue as regras definidas na “IT01 - Controlo de Visitantes”, contendo
aspetos do “Plano de Food Defense” tal como o acesso restrito a algumas zonas a pessoal
autorizado. Os colaboradores sdo treinados nesta matéria segundo o “Mod 21 - Plano de
formacao” e a “MP 06 - Gestdo de Recursos Humanos”.

6.4. Inspecoes Externas

Ainda nao existe procedimento para inspecdes externas.
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3.2.Implementacgao do Flow

Apbs o estudo dos SGSA e da realidade da empresa, ocorreu a implementagédo do Flow.

Na Figura 3.2.1 pode ser verificado o fluxograma que foi criado que reflete o fluxo de produgao

da Navires e representa a estrutura em que o Flow foi parametrizado. Como se pode observar,

o fluxo tem inicio nas recegdes, seguindo-se a moagem e/ou embalamento e concluindo na

preparagao de encomenda. Estas quatro etapas representam quatro médulos distintos no Flow

que foram parametrizados de acordo com a informagdo dos documentos correspondentes da

Navires. Em alguns casos, a parametrizagédo ocorreu diretamente no Flow por nao existir suporte

documental, dando cumprimento a mais requisitos da IFS. Paralelamente, foram parametrizados

0s moédulos documentos, registos, qualidade e incidéncias.
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Figura 3.2.1 — Fluxograma da Navires adaptado ao Flow.
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3.2.1. Médulo Recegodes

O moddulo recegdes do Flow foi parametrizado no médulo avangadas do Back Office. Na recegéo
¢ verificada a conformidade com as especificagdes de acordo com o descrito na “MP04 - Gestao
de fornecedores” e na “MP 05 - Gestao de Produgao”. Estes foram os documentos de base para
a parametrizacdo deste moédulo, tendo ficado espelhados no Front office do Flow tal como
exposto no Apéndice IlI.

O processo da rececgao foi dividido em recegdo de matérias-primas e mercadorias, rececao de
material de embalagem e recec¢ao de materiais diversos mediante o produto a ser rececionado,
tal como definido no fluxograma na empresa.

A inspecgéao da recegao é efetuada pelo responsavel do armazém ou quem ele designar, que faz
o registo no Flow. O primeiro passo é escolher o fornecedor; caso o fornecedor ndo se encontre
na lista, pode ser utilizado o campo “outro fornecedor”. De seguida, seleciona-se o produto,
aparecendo apenas os produtos que estdo associados ao fornecedor escolhido.

Nos préximos passos séo introduzidos os seguintes dados obrigatérios: a quantidade
rececionada; o lote do fornecedor; o local onde vai ser armazenado e a validade, tal como
descrito na “MP 05 - Gestdo de Produgao”. A insercao de parcelas € opcional, dependendo da
forma como o artigo é enviado pelo fornecedor.

Para terminar o processo de criacdo do lote é obrigatério assinalar como conforme ou ndo
conforme alguns dados do produto, sendo eles: a quantidade; o estado da embalagem e o estado
da rotulagem (estes ultimos sao verificados aleatoriamente com a abertura de uma embalagem
por lote onde se verificam aspetos como os parametros sensoriais e 0 prazo de validade), tal
como previsto na “MP04 - Gestao de fornecedores”. Caso haja algum nao conforme, devera ser
tomada uma acgéao, neste caso, chamar o responsavel para que este tome uma decisao.

Depois disto, € impressa a etiqueta de lote e € inserido o numero da guia ou da fatura.

Para terminar o processo de recegao é obrigatorio conferir os pontos de verificagdo do processo
que sao: condi¢des de limpeza da zona de transporte; auséncia de vestigios de pragas; auséncia
de cheiros; selo do contentor (este pode ser “ok”, “n&o ok” ou “n&o aplicavel” no caso de nédo ser
um contentor) e inserir a matricula. Estes requisitos foram contemplados diretamente no Flow,
nao existindo nenhum documento de suporte que os previsse anteriormente. No caso de haver
alguma nao conformidade devera ser tomada uma acgéo, ou seja, chamar o responsavel. Estando
tudo conforme, o produto é colocado nos respetivos locais do armazém.

No final, o processo deve ser terminado.

3.2.2. Médulo Produgao

Este modulo foi parametrizado no médulo avangadas do Back Office, de acordo com o definido
no “Mod 74 - Registo de Pré-Arranque das Linhas”. As imagens do Front Office resultantes da

parametrizagao estdo apresentadas no Apéndice Il
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Este processo foi subdividido em moagem, pesagem-moagem e mistura.

Em primeiro lugar, é necessario fazer o agendamento de processos produtivos no Back Office.
Para tal, o responsavel seleciona o tipo de processo pretendido, a data de inicio estimada, a
férmula, o produto e a quantidade.

No processo da moagem as especiarias sdo moidas gradualmente durante a semana e depois
€ efetuada a pesagem do produto resultante. Deste modo, foi definido o seguinte procedimento:
criagdo de um processo por cada moagem realizada (ndo sendo feita a pesagem do produto de
saida); armazenamento do produto intermédio e término de cada processo no final do dia. Assim,
em Front Office, o colaborador devera aceder a secgéo “moagem” e selecionar o “moinho dos
cominhos e erva-doce” ou o das “pimentas”. Depois confere os pontos de verificacao: utensilios,
acessorios e ferramentas devidamente arrumados nos locais apropriados; equipamento integro
com todas as protecdes e constituintes instalados; zona/equipamento devidamente higienizado;
parédmetros de funcionamento da linha regulados; pardmetros de controlo dos detetores de
metais bem regulados; foram passados todos os padrdes dos detetores de metais e 0 mesmo
procedeu a sua detecdo e rejeicdo; auséncia de outros riscos relativos a qualidade e/ou
segurancga dos produtos e resultado da inspec¢ao visual a todo o circuito de passagem do produto
(desde a entrada da matéria-prima até ao produto final), tal como descrito no “Mod 74 - Registo
de Pré-Arranque das Linhas”. Se algum ponto estiver ndo conforme ou nao ok (“NOK”), devera
ser chamado o responsavel. No final do dia, o produto intermédio € armazenado e o processo &
terminado.

Depois dos varios processos de moagem realizados ao longo da semana terem sido terminados,
sucede o processo pesagem-moagem. Neste processo é efetuada a jungdo de todos os lotes e
¢é efetuada a pesagem com registo da quantidade total do lote Unico no Flow. Os artigos sédo de
seguida armazenados ou transportados para a zona de embalamento.

O processo de mistura foi criado para registar um produto que consiste na mistura de varios
graos de pimentas. Neste processo, o responsavel seleciona os lotes que vao entrar na mistura

e da a saida de um unico lote.

3.2.3. Modulo Embalamentos

Este médulo foi também parametrizado no médulo avangadas do Back Office, em que a base
foram os documentos “IT03 - Metodologia do controlo dos pré-embalados”, “Mod 20 - Registo de
Pesagem dos Pré-Embalados”, “Mod 63 - Tratamento do Controlo dos Pré-Embalados” e “Mod
74 - Registo de Pré-Arranque das Linhas”. As imagens deste modulo podem ser consultadas no
Apéndice IV.

Este processo inicia-se com o agendamento do embalamento no Back Office, onde o
responsavel seleciona o tipo de processo pretendido (embalamento automatico, manual ou

formacgéao de saquetas), a data de inicio estimada, a férmula, o produto e embalar e a quantidade.

52



Os colaboradores da produgao vao depois aceder ao Front Office para consultar os processos
planeados e dar inicio aos mesmos.

Comeca-se por editar o campo “mao de obra”, onde se inserem o numero de pessoas alocadas
€ a hora de inicio do processo. No campo “observagdes” é inserido o nome dos colaboradores.
No separador “pré-arranque das linhas” sdo validados todos os pontos de verificagdo previstos
no “Mod 74 - Registo de Pré-Arranque das Linhas”. Caso haja algum ponto “ndo ok” devera ser
tomada uma acao.

Apos esta verificagdo, é efetuada a picagem da etiqueta do lote ou é selecionado o campo
“escolher lote disponivel” e é selecionada toda a quantidade que se encontra no armazém da
produgdo. De seguida cria-se o lote de saida e efetua-se a pesagem da bobine no inicio do
processo que deve ser registada no campo “peso inicial” no separador “saidas”.
Posteriormente, é validada a informacao que esta a ser impressa nas embalagens no inicio do
embalamento, sendo confirmados os seguintes pontos de verificagdo: digito ano; dia juliano; letra
maquina; codigo gramagem; codigo produto; designagao; codigos de barras produto; alergénios;
origem; declaragdo nutricional e validade. Estes requisitos foram criados diretamente no Flow.
Caso haja algum ponto de controlo “ndo ok” devera ser tomada uma agdo e assinalada no
separador “a¢des tomadas”.

No “controlo de pesagens”, os campos do “peso liquido minimo” e “peso liquido maximo” séo
preenchidos automaticamente pelo Flow de acordo com o produto do lote de saida criado. Deve
ser preenchido o campo relativo a “tara” e registados os seguintes dados: data/hora; marcagao
e corte; pesagem e o responsavel, tal como previsto no “Mod 20 - Registo de Pesagem dos Pré-
Embalados”. No final valida-se a decisédo e sendo a decisdo final “ndo ok”, € tomada uma agao
e assinalada na secg¢éo “agbes tomadas”; caso seja “ok” da-se seguimento ao processo.

No separador “saidas”, novamente, edita-se a “quantidade” com o numero real de caixas
produzidas e efetua-se a pesagem da bobine no final do processo com o respetivo
preenchimento do campo “peso final”. Posteriormente, imprime-se a etiqueta que ira acompanhar
a palete. Efetua-se de seguida a pesagem da quantidade de produto restante e subtrai-se a
quantidade utilizada inicialmente. Imprime-se também a etiqueta para identificar a quantidade
restante.

Por ultimo, regista-se a hora do fim e termina-se o processo.

Para além disso, também pode ser criado um processo ad hoc. Acedendo ao Front Office, o
embalamento esta dividido em embalamento automatico, embalamento manual e formagao de
saquetas. No embalamento automatico e na formagao de saquetas, ha uma subdivisdo de
acordo com a maquina de embalamento visto que cada uma embala determinados tipos de
embalagem. Desta forma, os operadores apenas terdo acesso as formulas de interesse mediante
a maquina que escolherem. O embalamento manual esta subdividido em saquetas, frascos e
granel.

Caso seja necessario reprocessar o produto acabado para voltar a entrar na linha de

embalamento, deve ser criado o processo de retorno, em que pode dar entrada qualquer produto

acabado e dar saida qualquer matéria-prima que possa ser reaproveitada.
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3.2.4. Médulo Preparagao da encomenda

O ultimo processo é relativo a preparacdo de encomenda do cliente, de onde podem surgir

devolugdes. Nao foi possivel parametrizar este mddulo durante o periodo do estagio.

3.2.5. Médulo Registos

No maédulo registos foram parametrizados documentos cuja resposta a assinalar fosse uma
resposta fechada de sim/ndo. Ao parametrizar este médulo no Back Office sdo preenchidos os
campos como a “descri¢cao”, onde deve ser inserido o tipo de registo e que sera o titulo destacado
no Front Office; “descricdo da operagdo”, onde se descreve a operacdo a efetuar; “campo de
dados”, onde se seleciona o campo de dados associado ao tipo de registo, sendo que neste caso
€ o campo “verdadeiro ou falso” pois pretende-se que o utilizador confirme que efetuou
determinada operacao e “instrugdes”, onde se inserem as instrugbes a seguir.

Os documentos de suporte foram o “Mod 44 - Checklist das boas praticas de higiene”, o “Mod 56
- Programa de limpeza” e o “Mod 57 - Registo de Limpeza”. Para além disso foi criado um
“Registo do Controlo de Pragas” e uma “Checklist de verificagdo das condi¢des de transporte
antes de carregar” diretamente no Flow, tal como exposto no Apéndice V.

O “Mod 56 - Programa de limpeza” foi organizado por sec¢des de produgdo, nomeadamente,
“moagem”, “embalamento” e outras areas como armazéns a que chamamos de “geral” no Flow.
Na realizagao da limpeza, o colaborador devera aceder a este modulo no Front Office, selecionar
a zona desejada e verificar o produto a utilizar, o método de limpeza, a dosagem, os utensilios,
o responsavel e a periodicidade com que a limpeza deve ser feita em cada area/equipamento.
No final, devera realizar os registos assinalando com um visto a tarefa correspondente.

O grupo “qualidade” contém a “Checklist das boas praticas de higiene”, onde deve ser assinalado
o cumprimento ou ndo dos requisitos ai mencionados e o “Registo do Controlo de pragas”, onde
€ assinalado o registo quando o mesmo é feito pela empresa subcontratada.

Os outros campos referem-se aos veiculos da empresa, onde devem ser verificadas as

condi¢cdes dos mesmos antes do transporte.

3.2.6. Modulo Qualidade

No médulo qualidade, por outro lado, foram parametrizados documentos que requeressem o
preenchimento tanto de campos abertos como de respostas fechadas. Este modulo é
apresentado no Apéndice VI.

Os documentos “Modelo 05 - Registo de Manutengéo” e o “Modelo 66 - Checklist de Verificagao
apo6s Manutengdo/Montagem” foram uns dos documentos que ficaram espelhados neste médulo

e foram parametrizados em conjunto no mesmo processo.
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Assim, para efetuar o “Registo de Manutengédo”, o colaborador devera aceder ao modulo
Qualidade em Front Office, selecionar a opg¢do “Registo de Manutengdo” e designar o
equipamento; inserir o cédigo; o0 ano de aquisi¢gao e o n° de série. Posteriormente, insere a data,
descreve a agao; a empresa/técnico e regista as horas e o responsavel. Depois valida os pontos
de verificagdo apos manutengdo/montagem que sdo: montagem; manutencgdo; limpeza do
equipamento; limpeza do local envolvente e auséncia de materiais/embalagens utilizados na
manuten¢do/montagem. Havendo algum campo “ndo conforme”, devera ser tomada uma acgao,
neste caso, chamar o responsavel.

A outra opgao deste modulo corresponde ao “Registo de Incidentes com Corpos Estranhos” que
foi parametrizado de acordo com o “Modelo 61 - Registo de Incidentes com Corpos Estranhos”.
Neste caso, despois de selecionar esta opgdo, o colaborador escreve o
local/equipamento/produto; seleciona a hora e data; o corpo estranho detetado, isto é, plastico,
vidro, metal ou outro; a causa, ou seja, se foi quebra, perda ou outra; o responsavel pela detecao,
se foi o0 equipamento ou o colaborador e indica o responsavel. De seguida, é feita a inspecgéo
sendo verificados os pontos: limpeza do equipamento; funcionamento do equipamento e limpeza
do local envolvente, sendo possivel escrever comentarios no campo “observagdes”. Caso algum

destes pontos esteja “ndo conforme”, é assinalada a agdo de chamar o responsavel.

3.2.7. Moédulo Incidéncias

No moédulo incidéncias foram parametrizados os documentos relativos a gestdo das
reclamacgdes; de incidentes, recolha e retirada de produto; de ndo conformidades e produtos nao
conformes e agdes corretivas, tal como se apresenta no Apéndice VII.

O Flow ja prevé por defeito 4 tipos de incidéncias: ndo conformidade, ocorréncia, reclamagao e
recolha/retirada. As incidéncias podem ser criadas em Front Office ou Back Office, mas o
tratamento é sempre feito pelo responsavel da qualidade em Back Office, onde é recebido um
alerta para o efeito. Cada tipo de incidéncia tem passos diferentes a seguir para o respetivo
tratamento, tendo estes sido parametrizados de acordo com os documentos da Navires.

A gestao das reclamagoes de clientes e autoridades € feita de acordo com a “MP03 - Gestéo de
Clientes” e 0 “Mod 09 - Ficha de reclamagao”, que preveem o sistema a adotar quando existem
reclamacdes, isto é, as agdes que devem ser imediatamente tomadas sempre que necessario,
a analise a fazer de modo a evitar recorréncia e a disponibilizagao dos respetivos resultados. No
Flow, caso a reclamagéo seja aberta no Front Office, o colaborador insere os seguintes dados:
subtipo (ex: reclamagao de produto ou de embalagem); data; descrigdo e agdes tomadas (ex:
chamei responsavel). No Back Office os passos para o tratamento da reclamagédo foram
parametrizados no moédulo Avangadas, sendo eles: cliente; via da reclamacao; descricdo da
reclamacdo; analise da reclamacao; definicio de agdes preventivas e/ou corretivas com
verificagdo da eficacia das mesmas; resposta ao cliente; responsabilidade da reclamacao e

tomada de conhecimento.
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Para a gestéo de incidentes, recolha e retirada do produto esta definido no “PQO3 - Procedimento
da Qualidade de Monitorizagdo do Produto e Tratamento dos Ndo Conformes”, um procedimento
que é periodicamente testado e prevé contactos de emergéncia. No Back Office os passos para
o tratamento desta incidéncia foram parametrizados no modulo Avancadas, sendo eles:
identificacdo do produto; rastreabilidade; contacto ao cliente; procedimento de recolha/retirada;
comunicacdo; liberagdo ou eliminagdo do produto apds contra-analise da amostra;
responsabilidade e tomada de conhecimento.

A gestéo de ndo conformidades e produtos ndo conformes ¢ feita de acordo com o procedimento
descrito no “PQO03 - Procedimento da Qualidade de Monitorizacdo do Produto e Tratamento dos
N&o Conformes” e no “Mod 48 - Registo de Nao Conformidades”, contendo as responsabilidades
claramente definidas. No Back Office os passos para o tratamento desta incidéncia foram
parametrizados no moédulo Avangadas, sendo eles: isolamento; identificagdo; quantidade;
descri¢cao da nao conformidade; decisdo de liberagao ou eliminacao; acao corretiva; verificacao
da acgao corretiva e tomada de conhecimento.

A ocorréncia esta prevista no “Mod 65 - Relatério de ocorréncia” e foi parametrizada no médulo
Avancadas com os passos: especificagdo da ocorréncia; analise do Departamento de Producio;
analise do Departamento de Qualidade; responsabilidade da ocorréncia; agédo corretiva ou de
melhoria e verificagdo da eficacia.

A previsao e verificacdo de acdes corretivas imediatas consta do “PQ04 - A¢des Corretivas e de
Melhoria” e do “Mod 10 - Plano de agdes corretivas e de melhoria”. No Flow os ultimos passos
das incidéncias da reclamacgao, da ocorréncia e das nao conformidades foram parametrizados
de acordo com o procedimento estabelecido nestes documentos permitindo descrever se vai ser
aplicada uma agéo preventiva e/ou corretiva, identificar o responsavel e o prazo para a
implementacéo dessas agdes e avaliar se 0 método escolhido foi eficaz. Caso n&o seja eficaz, o
Flow volta para o passo anterior para que seja definido um novo método, o responsavel e o
prazo, sendo a eficacia das agdes novamente avaliadas até que os resultados pretendidos sejam
atingidos.

O dultimo passo, a tomada de conhecimento, € igual em todas as incidéncias pois, apds o

tratamento, permite criar uma nova incidéncia de ndo conformidade se for necessario.

3.2.8. M6dulo Documentos

No modulo documentos, previsto no Apéndice VIII foram inseridos todos documentos reunidos
na checklist dos requisitos da norma IFS Food, organizados por pastas. O documento “Lista de
documentos” com as revisdes dos documentos deixa de ser necessario pois ao rever um

documento no Flow, ficam registadas e visiveis todas as versdes dos documentos anteriores.
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3.3.Matriz de correspondéncia entre os requisitos IFS, os documentos

da Navires e as funcionalidades do Flow

Na ultima fase deste projeto foi elaborado o documento com a matriz de correspondéncia entre
os requisitos IFS, os documentos da Navires e os modulos do Flow onde foram parametrizados,

tal como pode ser observado no Apéndice IX.

4. Discussao

Perante os resultados obtidos, verifica-se que, atualmente, a Navires cumpre a grande maioria
dos requisitos da norma IFS Food 6.1. Do total dos 281 requisitos da norma, a empresa cumpre
230, 20 s&o considerados ndo aplicaveis e faltam implementar 31.

Destes 230 requisitos que a empresa cumpre, muitos ja estavam anteriormente implementados,
outros estavam implementados parcialmente, tendo sido necessario atualizar ou acrescentar
informacdo na documentagéo existente e outros critérios ndo estavam previstos no SGSA da
empresa, pelo que foram criados e implementados diretamente no Flow. Todos os requisitos KO
estdo cumpridos.

Dos requisitos em falta, destaca-se a particular relevancia de um deles nesta empresa: o da
fraude alimentar. Esta importancia prende-se com o facto de as especiarias e ervas aromaticas
serem dos produtos mais suscetiveis de fraude alimentar e este requisito ser um dos parametros-
chave da IFS Food 6.1. Nesta categoria de produtos, a substituicdo &, geralmente, a forma mais
comum de fraude, em especial nos produtos moidos uma vez que é dificil perceber se houve
adulteracdo. Portanto, considera-se essencial desenvolver um Plano de fraude alimentar e
comecar a realizar analises aos produtos, sendo que uma das mais eficazes € a analise da
sequéncia do acido desoxirribonucleico ADN (57 - 64).

Considerando o melhor cenario do processo de certificagdo em que os 230 requisitos
implementados seriam avaliados com a pontuagdo maxima de 20 pontos cada um (total de 4600
pontos) e considerando os - 20 pontos dos 31 requisitos ndo implementados (- 620 pontos), o
numero de pontos concedidos seria de 3980. Este valor tem depois de ser dividido pelo nimero
total de pontos que sao 261 (281 requisitos IFS - 20 requisitos n&o aplicaveis) multiplicado por
20, ou seja, 5220. A pontuacéo final seria de 76%, 0 que corresponde a uma aprovagao no nivel
basico da IFS Food. No entanto, este panorama é altamente improvavel pois bastaria alguns
requisitos ndo serem classificados com “A” para a pontuagéo ser inferior a 75% ou haver mais
de uma nao conformidade maior para ser negada a certificagao.

Esta ambivaléncia evidencia a exigéncia da implementag¢do da norma IFS Food numa empresa.
Para além da grande quantidade de requisitos exigidos para os quais é necessario atingir uma
pontuacgao total igual ou superior a 75%, obriga ainda ao cumprimento de requisitos KO, onde
falhando apenas um, a obtengao da certificagao fica impossibilitada. Por este motivo, considera-

se que uma empresa que queira obter esta certificagdo, devera pesar conscientemente as mais-
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valias que dai advirdo para a sua Organizagéo. Havendo a decisdo de implementar, sem divida,
que a empresa atingird um melhor posicionamento no mercado e um maior prestigio comercial.
Tal como concluiu Zgirskas et al. (2021) apds a implementagéo dos referenciais de SGSA, as
empresas atingem a exceléncia ao nivel da seguranga e qualidade alimentar, havendo uma
diminuicdo do numero de incidentes e reclamagdes e um aumento do envolvimento dos
funcionarios, dos lucros e da satisfagcao dos clientes (65).

O software Flow proporcionou a transformacao digital da Navires. O SGSA da empresa foi
praticamente todo transposto no software, ficando a faltar parametrizar apenas alguns detalhes.
Esta empresa fica agora dotada da possibilidade de realizar a rastreabilidade dos seus produtos
de forma inteligente e de tomar decisdes em tempo real e em qualquer lugar.

A implementacgao deste sistema é um processo complexo e demorado na medida em que exige,
desde logo, um elevado investimento financeiro pela empresa para adquirir o software e o
hardware necessarios, um estudo profundo sobre o SGSA existente, uma analise sobre como
espelhar a realidade da empresa no Flow, um conhecimento avangado sobre o software e varios
dias de parametrizacdes.

Apos esta fase, ha ainda o desafio de garantir a adaptagéo de todos os colaboradores a este
novo processo automatizado ao invés do tradicional sistema em papel. Na Navires a grande
maioria dos colaboradores ndo possuia praticamente competéncias ao nivel de sistemas
informaticos. Apesar disso, a adaptacao foi bastante positiva na medida em que todos eles se

mostraram recetivos a interagir com o sistema, referindo ser bastante intuitivo e de facil utilizacao.

5. Conclusoes gerais

Este trabalho permitiu implementar a maioria dos requisitos da norma IFS Food 6.1 no software
Flow M da Navires, tendo-se atingido todos os objetivos inicialmente delineados.

Foi possivel obter bons conhecimentos sobre a norma IFS Food 6.1 e sobre o software Flow M.
O SGSA da Navires foi analisado e organizado e foi feita a respetiva associagdo da base
documental, o que possibilitou perceber em que ponto da situagdo a empresa se encontra e
facilitar um futuro processo de certificagao.

Para além disso, a empresa ficou dotada de um processo de producéo inovador e automatizado
com recurso a tecnologia e dispositivos que comunicam autonomamente. Esta digitalizagao
revelou-se ser uma mais-valia para a empresa, garantindo de forma mais eficiente o
cumprimento dos requisitos de qualidade e seguranca alimentar, incluindo os da IFS, através da
gestéo e controlo de todas as etapas do processo de produgdo. Consequentemente, sdo gerados
produtos de maior qualidade e com maior valor agregado, em menor tempo e com menor custo.
O documento com a matriz de correspondéncia entre os requisitos IFS, os documentos da
Navires e as funcionalidades do Flow sera uma mais-valia para ambas as empresas. Para a
Navires sera util pois aqui reside a ponte entre o sistema em papel e o sistema digital da empresa

e pode ser consultado em qualquer altura para efeitos de organizagéo ou atualizagdo do SGSA;
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para a FoolnTech sera uma ferramenta de divulgagédo, por exemplo, em futuras reunides
comerciais, sobre o potencial e os beneficios do software.

Algumas limitacdes deste projeto prenderam-se com o facto de a Navires se encontrar em
processo de remodelacao estrutural, o que resultara, nomeadamente, na alteragao dos setores
da fabrica e dos pontos de verificagdo dos processos. Por esse motivo, a empresa considerou
que apenas seria pertinente atualizar alguns documentos e procedimentos depois do processo
das obras ter terminado. Isso levou a que alguns requisitos ficassem por cumprir nesta fase e
que terao de ser implementados posteriormente.

No que concerne ao software, a maior dificuldade advinha de erros na aplicagdo que surgiam
aquando da parametrizagdo. Quando tal ocorria, era necessario aguardar pela resolugdo do

problema pela equipa de suporte para avangar com o projeto.

6. Trabalho futuro

Assim que o processo de remodelagdo estrutural termine e seja possivel determinar novos
procedimentos e criar/atualizar a documentagéao respetiva, a Navires podera continuar a verificar
e implementar os requisitos IFS em falta e a realizar a respetiva parametrizagao no Flow de forma
a ficar preparada para uma futura certificagao.

Entretanto, a 6 de outubro de 2020, foi publicada a versdo 7 da IFS Food, pelo que sera
necessario atualizar o SGSA da empresa segundo esta nova verséo. As principais alteragdes
desta versao para a anterior residem na redugao do numero de requisitos € na mudancga do
processo de avaliagao (66 e 67).

Relativamente ao Flow, a Navires podera comprar mais médulos e tornar este processo cada
vez mais automatizado.

De um modo geral, sera ainda necessario garantir a revisdo e atualizagdo do SGSA de forma

continua.
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7. Apéndices

Apéndice | — Verificagao dos requisitos da IFS

Tabela 7.1 — Checklist dos requisitos IFS Food 6.1 de acordo com o seu cumprimento, ndo

implementagao ou nao aplicabilidade na Navires.

Requisitos IFS

Cumpre

Nao implementado Nao aplicavel

1. Responsabilidade da Dire¢ao

1.1. Politica Corporativa/ Principios Corporativos

1.1.1.

X

1.1.2.

1.1.3.

1.1.4.

1.1.5.

X| X[ X| X

1.2. Estrutura Corporativa

1.2.1.

1.2.2.

1.2.3.

1.2.4. KO1

1.2.5.

1.2.6.

1.2.7.

1.2.8.

1.2.9.

1.2.10.

1.2.11.

XXX XX XX XX X X

1.3. Foco no Cliente

1.3.1.

X

1.3.2.

>

1.4. Revisao pela Gestao

1.4.1.

1.4.2.

1.4.3.

x| X[ X

1.4.4.

X

2. Gestao da Qualidade e da Seguranga Alimentar

2.1. Gestdo da Qualidade

2.1.1. Requisitos de documentagio

21.1.1.

2.1.1.2.

2.113.

2.1.1.4.

2.1.1.5.

X| X| X| X| X

2.1.2. Controlo de Registos

2.1.2.1.

2.1.2.2.

2.1.23.

2.1.24.

2.1.25.

X| X| X| X| X
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Tabela 7.1 — Continuagéo.

Requisitos IFS Cumpre Nao implementado Nao aplicavel

2.2. Gestao da Segurancga Alimentar

2.2.1. Sistema HACCP

221.1.

2212

2213.

x| X| X| X

2214

2.2.2. Equipa HACCP

2.2.21.

X

2222

X

22.23. X

2.2.3. Estudo HACCP

2.2.3.1. X

2232

x

2.2.33.

x

2.2.34. X

2.2.3.5.1.

2.2.3.5.2.

2.2.3.6.1.

2.2.3.6.2.

2.23.7.

2.2.3.8.1. KO2

2.2.3.8.2.

2.2.3.8.3.

2.2.3.84.

2.2.3.9.

2.2.3.10.

X| X[ X| X[ X| X| X| X]| X| X| X| X

2.2.3.11.

3. Gestao de Recursos

3.1. Gestao de Recursos Humanos

3.1.1. X

3.2. Recursos humanos

3.2.1.1.

3.2.1.2. KO3

3.2.1.3.

3.2.1.4.

3.2.1.5.

3.2.21.

3.2.2.2

3.2.2.3.

3.2.24.

3.2.2.5.

3.2.2.6.

X| X[ X[ X[ X| X| X| X]| X| X| X| X

3.2.3.1.




Tabela 7.1 — Continuagéo.

Requisitos IFS Cumpre Nao implementado Nao aplicavel

3.3. Formacgao e instrugao

3.3.1.

3.3.2.

x| X| X

3.3.3.

3.3.4. X

3.4. Instalagbes sanitarias, equipamento para higiene pessoal e instalagoes para o pessoal

3.4.1. X

3.4.2.

3.4.3.

3.4.4.

3.4.5.

3.4.6.

X| X X| X| X| X

3.4.7.

3.4.8. X

3.4.9.

x

3.4.10. X

3.4.11. X

4. Planeamento e Processo de produc¢ao

4.1. Acordos contratuais

41.1. X

4.1.2.

>

4.2. Especificagoes e formulas

4.2.1.1.

4.2.1.2. KO4

4.2.1.3.

4.2.1.4.

4.2.1.5.

4.2.1.6.

X| X| X| X| X| X| X

4.2.2.1. KO5

4.3. Desenvolvimento de produto

4.3.1.

4.3.2.

4.3.3.

4.34.

4.3.5.

4.3.6.

4.3.7.

4.3.8.

4.3.9.

X| X[ X| X| X| X| X| X| X| X

4.3.10.




Tabela 7.1 — Continuagéo.

Requisitos IFS

Cumpre

Nao implementado

Nao aplicavel

4.4. Compras

4.4.1.

4.4.2.

4.4.3.

4.4.4.

x| X| X| X

4.45.

4.4.6

4.5. Embalagem do produto

4.5.1.

4.5.2.

4.5.3.

4.54.

4.55.

4.5.6.

4.6. Localizagao da fabrica

4.6.1.

4.7. Area externa

4.7.1.

4.7.2.

4.7.3.

4.8. Layout da fabrica e fluxos de processo

4.8.1.

4.8.2.

4.8.3.

4.8.4.

4.9. Requisitos de construgao para as areas de produgao e armazenamento

4.9.1. Requisitos de construgao

4.9.1.1. X
4.9.2. Paredes

4.9.2.1. X
49.2.2. X
49.23. X
4.9.3. Pisos

4.9.3.1. X
4.9.3.2. X
4.9.3.3. X
4.9.34. X
4.9.4.Tetos/Forros

4.94.1. X
4942 X
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Tabela 7.1 — Continuagéo.

Requisitos IFS

Cumpre

Nao implementado Nao aplicavel

4.9.5. Janelas e outras aberturas

4.9.5.1.

4.95.2.

4.9.5.3.

4954,

x| X| X| X

4.9.6. Portas e portoes

4.9.6.1.

4.9.6.2.

4.9.7. lluminagao

4.9.7.1.

4.9.7.2.

x

4.9.8. Ar condicionado/Ventilagdao

4.9.8.1.

4.9.8.2.

4.9.8.3.

4.9.8.4.

X| X| X| X

4.9.9. Abastecimento de agua

4.9.9.1.

4.9.9.2.

4.9.9.3.

4.9.9.4.

4.9.10. Ar comprimido

4.9.10.1.

4.9.10.2.

4.10. Limpeza e desinfegcao

4.10.1.

4.10.2.

4.10.3.

4.10.4.

4.10.5.

4.10.6.

4.10.7.

4.10.8.

4.10.9.

X| X X| X| X| X| X| X| X

4.10.10.

4.11. Gestao de residuos

4111,

4.11.2.

4.11.3.

4114,

4.11.5.

4.11.6.

X| X| X| X
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Tabela 7.1 — Continuagéo.

Requisitos IFS Cumpre Nao implementado Nao aplicavel

4.12. Risco de material estranho, metal, vidro quebrado e madeira

4.12.1. KO6 X

4.12.2. X

4.12.3. X

4.12.4. X

4.12.5. X

4.12.6. X

4.12.7.

4.12.8.

4.12.9.

4.12.10.

X| X| X| X| X

4.12.11.

4.12.12. X

4.13. Monitorizacdo de pragas/controlo de pragas

4.13.1. X

4.13.2.

4.13.3.

4.134.

x| X| X| X

4.13.5.

4.13.6. X

4.14. Recegao de materiais e armazenamento

4.141. X

4.14.2.

4.14.3.

4.14.4.

x| X| X| X

4.14.5.

4.14.6. X

4.15. Transporte

4.15.1.

X

4.15.2. X

4.15.3. X

4.15.4. X

4.15.5.

4.15.6.

4.15.7.

x| X| X| X

4.15.8.
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Tabela 7.1 — Continuagéo.

Requisitos IFS

Cumpre

Nao implementado

Nao aplicavel

4.16. Manutengao e reparos

4.16.1.

4.16.2.

4.16.3.

4.16.4.

4.16.5.

4.16.6.

X| X[ X| X| X| X

4.17. Equipamento

4171.

4.17.2.

4.17.3.

4.17.4.

x| X| X| X

4.17.5.

X

4.18. Rastreabilidade (incluindo

OGMs e Alergénios)

4.18.1. KO7

X

4.18.2.

4.18.3.

4.18.4.

4.18.5.

4.18.6.

X| X| X| X| X

4.18.7.

X

4.19. Organismos Geneticamente Modificados (OGMs)

4.19.1.

4.19.2.

4.19.3.

4.19.4.

4.19.5.

x| X| X| X| X

4.20. Alergénios e condigdes es

pecificas de producio

4.20.1.

4.20.2.

4.20.3.

4.20.4.

4.21. Fraude Alimentar

4.21.1.

4.21.2.

x

4.21.3.
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Tabela 7.1 — Continuagéo.

Requisitos IFS Cumpre Nao implementado Nao aplicavel
5. Medigoes, Analises, Melhorias

5.1. Auditorias internas

5.1.1. KO8 X

5.1.2. X

5.1.3. X

5.1.4. X

5.1.5. X

5.2. Inspecgoes da fabrica

5.2.1. X

5.3. Validagao e controlo de processo

5.3.1. X

5.3.2. X

5.3.3. X

5.3.4. X

5.3.5. X

5.4. Calibragao, ajuste e verificagdo dos equipamentos de medigcao e monitorizagao
5.4.1. X

5.4.2. X

5.4.3. X

5.4.4. X

5.5. Verificagdo da quantidade (controlo da quantidade/volume)

5.5.1. X

5.5.2. X

5.5.3. X

5.5.4. X

5.5.5. X

5.5.6. X

5.6. Anadlise de produto

5.6.1. X

5.6.2. X

5.6.3. X
5.6.4. X

5.6.5. X

5.6.6. X
5.6.7. X

5.6.8. X

67



Tabela 7.1 — Continuagéo.

Requisitos IFS Cumpre Nao implementado

Nao aplicavel

5.7. Quarentena de Produtos (bloqueio e retencao)

5.7.1. ‘ X ‘
5.8. Gestao das reclamagées de clientes e autoridades
5.8.1. X

5.8.2. X

5.8.3. X

5.8.4. X

5.9. Gestao de incidentes, recolha e retirada de produto
5.9.1. X

5.9.2. KO9 X

5.9.3. X

5.9.4. X

5.10. Gestao de ndao conformidades e produtos nao conformes
5.10.1. X

5.10.2. X

5.10.3. X

5.10.4. X

5.11. A¢oes corretivas

5.11.1. X

5.11.2. KO10 X

5.11.3. X

6. Plano de Defesa Alimentar (Food Defense) e inspegoes externas

6.1. Avaliagao da Defesa Alimentar

6.1.1. X

6.1.2. X

6.1.3. X
6.2. Seguranca do local

6.2.1. X

6.2.2. X

6.3. Seguranca do Pessoal e Visitantes

6.3.1. X

6.3.2. X

6.4. Inspecoes Externas

6.4.1. X

Total 230 31 20
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Apéndice Il - Imagens do Médulo Recegoes

RECECAO DE MATERIAS-PRIMAS E MERCADORIAS RECECAO DE MATERIAL DE EMBALAGEM RECECAO DE MATERIAIS DIVERSOS

Figura 7.1 — Selegao do tipo de rececgao.

2 o 0 ¥4
: Pesquisa “~ uyy Receces N Ferramentas
c manufacturing

Haviees [Teste] | s | 02/08/201 17:41:02

Figura 7.2 — Selegao do fornecedor.
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ST s e
] s —
= [ Escolha um produt ) |m [
| Y, =

Lote Produto Stock inicial Lote Fornecedor N° Parcelas Armazém Valido até Observagbes Dados

n

Ad
G ey | .

A B[ x| Tlal ]

Figura 7.3 — Preenchimento dos dados do processo no separador “entradas".

Lote, criar novo - Criar novo lote no processo P2100004767, RECECAQ DE MATERIAS-PRIMAS E MERCADORIAS
Produt Stock inicial Lote farnecedor £ ™ e Vilida até  ©)

‘ 1§ duto
A 5

@ta 1 v B ® ]

Figura 7.4 — Introducdo dos dados obrigatérios.
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l Lote, criar novo - Criar novo lote esso P2100004767, RECEGAQ DE MATERIAS-PRIMAS E MERCADORIAS

Dados do produto
I

I:.....,.J.

@i 1 [ v[BE|E ]

Figura 7.5 — Validagdo dos dados do produto.

l Lote, criar novo - Criar novo lote no processo P2100004767, RECECAO DE MATERIAS-PRIMAS E MERCADORIAS

3 Dados do produta Observagies
Po— 7

1. Tem de tomar pelo menos uma agio correctiva em relagao a0 ponto de controlo Estada da embalagem

Dados do produto

Registo Agio Estado de execugdo Observagdes Responsavel ~
Quantidade Chamar Responsavel abe_ |
Estado da rotulagem  Chamar Responsével Abe_ |
Estado da embalagem Chamar Responsavel abc |

Figura 7.6 — Tomada de agao relativa aos dados do produto.
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ave

Eaﬂnumpodnnt\

a2 g I ©
N° Parcelas Armazém Valido até Observagdes

Lote Produto Stock inicial  Lote Farnecedor Dadas.
e

Armazém de MP|  01/10/2021

.
\ 4

avc v
Qo xa/alzal 1 [ vE[B[aa el i

Figura 7.7 — Impressao da etiqueta de lote e insergdo do nimero da guia ou da fatura.

Blx| o4

Figura 7.8 — Validagéo dos pontos de verificagdo do processo.
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§
Il

Registo Agdo Estado de execugio Observagdes Responsavel

L]
Auséncia de vestigios de pragas Chamar Responsavel
Auséncia de cheiros Chamar Responsavel

Condiges de limpeza da zona de transporte  Chamar Responsavel

»

B o 4l

Figura 7.9 — Tomada de agao relativa aos pontos de verificagdo do processo.

ol«

E Processo P2100004767, RECEGAO DE MATERIAS-PRIMAS E MERCADORIAS, estado: Terminado

Lotes criad:

Lote Produto Stock inicial _ Dados
2

Figura 7.10 — Finalizagdo do processo.

a1
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Apéndice lll - Imagens do Médulo Produgao

PESAGEM | MOAGEM

Figura 7.11 — Selegdo do processo de moagem, pesagem-moagem ou mistura.

@ | B

Pontos de controlo

— — — —
—— .

@aAnBlx olal ]

Figura 7.12 — Validagao dos pontos de verificagao relativo ao pré-arranque de linhas.



Acbes tomadas

-Agoes tomadas

Il

Registo Agao Estado de execucao Observactes Responsével
Utensilios, acessérios e ferramentas devidamente arrumados nos locais apropriados Chamar Responsavel ’_‘ [ Abc l A
Equipamento fntegro com todas as protegdes e constituintes instalados Chamar Responsavel L‘ [ Abe l
Zona/Equi idamente higi Chamar Responsavel u [ Ave l
Parametros de funcionamento da linha regulados Chamar Responsavel L‘ Abc A
Parametros de controlo dos detetores de metais bem requlados Chamar Responsavel L‘ Abc
Foram passados todos os padroes dos detetores de metais & 0 mesmo procedeu & sua detagio e rejeigao Chamar Responsavel L‘ [
Auséncia de outros riscos relativos 4 qualidade efou seguranca dos produtos Chamar Responsavel L/
Resultado da inspecao visual a todo o circuito de passagem do produto (desde a entrada da matéria-prima até a0 produto final) Chamar Responsavel D
v

o«

@B x 0 Al i

Figura 7.13 — Tomada de decisao relativa aos pontos de verificagéo.

Entradas

(Entradas de
Produto Qtd. a processar Qud. execucdo estimada Usado N° de lotes Prod. saida Un. saida Subsidiarias Cliente

~Lotes ck

d
Lote Produto Quantidade Armazém Dados

€ < }»41 > »

@Blx ulal

e

Figura 7.14 — Introdugao dos dados do processo pesagem-moagem.
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Entradas
de processa:
’ Formula escolhida: I MISTURA DE PIMENTAS l Carga: [ 10 l. l
Entradas de produgao:
Picado Lote ativo Componente Qtd. estimada  Usado  Qtd. execugdo estimada Observagoes .
PIMENTA BRANCA EM GRAO 007 &) 00 1kg) 00 (k) l Abe l
PIMENTA PRETA EM GRAO 0,15 (kg) 0,0 kg) 0,0 (kg) l Abc ﬂ } A
PIMENTA VERDE 012 (kg) 0.0 (k) 0,0 tkg} I abe ‘
PIMENTA ROSA 0.22 by (2™ 00 eg) | abe ‘ L
PIMENTA DA JAMAICA EM GRAO 019 (kg) 0.0 (kg 0,0 (kg) | abe ‘ '
( Lotes de entrada:

Lote Produto Quantidade Armazém Dados

d4r»

o'l

@Qox vlal

Figura 7.15 — Selegao dos lotes de entrada do processo mistura.

Escolh

Produto Qtd. disponivel estimada Qtd. produzida Qtd. a produzir Observacdes N° de lotes Cliente  Documentos

CONDI-MISTURA 5 PIMENTAS AV. 1.0 (k) 0.0 (kg) 0 Navires

Lote Produto Stock inicial Armazém Observacoes Criado por Valido até Dados

@Qox vlal

Figura 7.16 — Lote de saida do processo mistura.



Apéndice IV — Imagens do Médulo Embalamentos

be Navires

rowm [[EDFES Plneamento  Qualidade  Registos  Alertas

Compras

Encomendas
Inventarios
Lotes
Produtos

Relatorios de dados

Incidéncias D Si ¢ioERP P Avangadas  Janelas  FLOW
Lista geral de processos
Vista geral de processos
Agendar processos produtivos

Lista de processos produtivos

Lista de processos de embalamento

Cniar lista de matenais

Listas de materiais.

Custos por tipo de processo

Custos por tipe de processo/farmula
Mapa de horas de trabalho

Evolugdo de dados por tipo processo

be Navires - [Escolha o tipo de processo a agendar]

A ]

'K

be FLOWm Producio Planeamento Qualidade Registos Alertas Incidéncias Documentos

]

4 MNavires

4 EMBALAMENTO AUTOMATICO

&, BOSSAR 1- @ Navires
@ BOSSAR 2- @ Navires
i, FONTOURA - @ Navires
4 %, GINOR
@y GINOR - SAQUETAS - i@ Navires
Sy GINOR - FRASCOS - @ Navires
4 $y JJSANTOS
G J ) SANTOS - SAQUETAS - @ Navires
Sy J.J.SANTOS - FRASCOS - @ Navires
iy STROCAR - § Navires
4 Uiy EMBALAMENTO MANUAL
iy, MANUAL - SAQUETAS - @ Navires
Wi, MANUAL - FRASCOS - @ Navires

i, MANUAL - MOINHOS/SAGUETAS TRANSPARENTES - @ Navires

W, AGRANEL - @ Navires
4 By FORMAGHAO SAQUETAS VAZIAS
@, BOSSAR 1- SAQUETAS VAZIAS - @ Navires
Wi, BOSSAR 2 - SAQUETAS VAZIAS - § Navires
Wiy, GINOR - SAQUETAS VAZIAS - 49 Navires
W JJ SANTOS - SAQUETAS VAZIAS - |9 Navires
i RETORNO - i Navvires

Figura 7.17 — Escolha do tipo de processo no agendamento do embalamento em Back Office.

e Vs - (Agenan procemos]

@ FLOWm

Agendar processos

Producic  Planesments  Cuslidade  Fegimes  Alertss  Incidéncias  Documentos  Sincromiacio EP  Panametricacio  Auargedas  Jmnelas  FLOW

e ge oroens e orodugh

Tion ge orocesso: GO SAGUETAS

E|0  owaerm etmaca

Deserave

Loca o2 enecgher Navees

| R —

Unas iniaace pesagem [ ]

Sadas Horsrios | Tempos de execucha

it posa EAP = Fross =

AProdu )% @ Dasos e oo

[T S ——

[

Guaradass dugonhal sstmass =

[ r——

Procuci
Obrgaiin

[T S ————

je.

‘agend Cancesse

DR/04/2071 0947:36 FLOV Marfocturing 02042.398.161

Figura 7.18 — Preenchimento dos dados do agendamento do embalamento em Back Office.
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i
£

Atividade Tipo de atividade Nimero de pessoas Inicio Fim Observagaes Instrugdes,

Mo de obra Operacio abc_ff

Limpeza Operagao Abc _ﬂ

@GQbx 1lal

e

Figura 7.19 — Inicio do processo de embalamento em Front Office.

Pré-Armanque das Linhas

das Linhas

m

|
|
I

@Qbx vlal 9

Figura 7.20 — Validag&o dos pontos de verificagcéo relativo ao pré-arranque de linhas.



i de processo:
’ Férmula escolhida: I NOZ-MOSCADA MOIDA 506 l
 Entradas de produgao:
Picado Lote ativo Componente Qtd. estimada  Usade  Qtd. execugdo estimada Observagies
o NOZ-MOSCADA MOIDA 0oty o009 00 00) [ Abc }
( Lotes de entrada;

Lote Produto Quantidade Lote Interno Armazém Dados

@GQbx 1lal

Figura 7.21 — Criagéo do lote de entrada.

Saidas

Escolha o produto de saida
Produto Qtd. disponivel estimada Qtd. produzida Qtd. a produzir Observagdes N° de lotes Cliente Documentos

Lotes de saida:
Lote Produto Stock inicial Lote Interno Valido até Origem Armazém Observacdes Criado por Dados

l e el ‘ 2 ‘ panﬁmll g Consumo a registar a2 g ”

@nBlx oal 9

Figura 7.22 — Criagéo do lote de saida e registo do peso da bobine.
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@GQbx 1lal

4

Figura 7.23 — Validag&o dos pontos de verificagdo do inicio do embalamento.

Letra maquina

Cédigo gramagem

Resultado da inspeciio visual a todo o circuito de passagem do produto (desde a entrada da matéria-prima até ac produto final) Chamar Responsavel

Chamar Responsavel

Chamar Responsavel

N
£

Parametros de funcionamento da linha regulados Chamar Responsével

Cadigo produto Chamar Responsavel .Ah:j

Designagac Chamar Responsavel .Alxj

Codigos de barras produta Chamar Responsével .Ahc]
abe A

ch

Agdes tomadas
Acoes tomadas.
I Registo Agdo Estado de execucdo Observacdes Responsavel .
Digito ano Chamar Responsével .Ahc] c__3
Equipamento integro com tadas as protegGes e constituintes instalados Chamar Responsével .Abcj
Zona/Equipamento devidamente higienizada Chamar Responsavel .Abtj
Auséncia de outros riscos relativos a qualidade e/ou seguranca dos produtos Chamar Responsavel abe

<4

@B x 14

o«

Figura 7.24 — Tomada de decisao relativa aos pontos de verificagéo.
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[ = — = o w |

~Registo de Ce i

Data / Hora Marcagac e Corte Pesagem Peso Liquido Decisao Comentarios Responsavel

@b x 0al

ol

Figura 7.25 — Registo de pesagens.

EMBALAMENTO AUTOMATICO EMBALAMENTO MANUAL

FORMAGCAO SAQUETAS VAZIAS RETORNO

Figura 7.26 — Selegéo do tipo de embalamento ou do processo retorno na criagéo de um

processo ad hoc.
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FONTOURA

Figura 7.27 — Subdivisdo do embalamento automatico.

MANUAL - SAQUETAS MANUAL - FRASCOS A GRANEL

Figura 7.28 — Subdivisdo do embalamento manual.
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Apéndice V — Imagens do Médulo Registos

Nawires [Teste] 17:53:59
esb | | @ 28/07/2001

_ e SEesE

S
equé Registos a efectuar até Mostrar apenas ——
Y\ \Z| { Hoje I Esta semana [ Este més {R&gislns a aprovar
Grupo Setor/Utilizador Descritiva Registar Aprovar ‘
FrequénciaSemanial Em20/03/2021 19:24 2032021 19:24
Proxma ragise()5/04/2021 )
Geral |s:amazem Pe"PeHLP-NA Ferhlda Carvalho :S‘ga :
FrequéncisSemanal Em30/03/2021 1834 TOB/04/2021 10:13 A
Préximo registo(16,/04,/2021
Estantes Ultime registo Uttima sprovasie
Geral |siAmazgm2  FooAN HS Filda Carvalho W{Alda canalho —
‘ requanciaMensal En20/03/2021 19:24 *29/03/202119:24
Préximo registo G/(14/2021
Estantes Ultime registe Utima aprovagso
ol Samazem1 | PeASANHS rerAlda Carvalho :’_A'da Carvalho v
Foguindatlensal Em29/03/2001 1924 29/03/2021 1924
proumo regis29/04/2021
Armazeéns - Paredes e Tetos MNunca foi registado
Geral samazemy | CPeeHigienizacio
Freauincaensal

Figura 7.29 — Grupos de registos.

Zonas de Contacto Comum (COVI

=

equénci Registos a efectuar até Mostrar apenas ——
Y\ @ Hoje I Esta semana [ Este més ‘ Registos a aprovar
Grupo Setor/Utilizador Descritiva Registar Aprovar ‘
o s PPN wites Gy = Caro 7
FrequéncaSemanal En20/03/2021 19:24 T9/03/2021 1924
Préximo regista()5,/04/2021
Geral | armazem | P=PoHLP-NA PerAlda Carvalho :S‘QE )
FreuéncaSemanal Em30/03/2021 18:34 08/04/2021 1043
Préximo registo(5/04/20211 ‘
Estantes Ultime registo. Uttima aprovagao.
Geral | SiAmazem2 | PReSANHS Fordlda Carvalho W{Alda Cavalho
Frequéncaensal Em26/03/2021 1024 E2H03/202119:2
Prisim regista20/04/2021
Estantes Ultime registe Utima aprovagse [
Geral SAmazem1 | TooAN HS PecAlda Carvalho :Alda Carvalne
Fraquindalylensal Em29/03/2021 1924 29/03/202119:24
Préximo regists29/04/2021
Armazéns - Paredes e Tetos Nunca foi egistado
Gersl 5 Ammapem 2 OPeoHigienizacio v
FrequénciaMensal
Proximo regists
Armazéns - Paredes e Tetos Nunca foi registado
Gerat | armazem 1 OFePeHigienizacio
Frequéndisensal
Préxima registe
Vidros Hunea foi registado

A0 Q)

@

Figura 7.30 — Secgéo geral do programa e registo de limpeza.
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Navires [Teste] 18:35:47
esb | @ 28/07/2021

A1 - Escritérios Piso 1 + Sala de Reunibes A1 - WC's Piso 0 A1- WC's Piso 1

A1 - Zona de Entrada + Corredor + Escadas _ A1 - Plataforma A1 - Sala do Compressor
- m_ A R

A1 - Balnesrio Feminino A1 - Refeitério

Ad - Vidros dos Excritérios Grandes A1 - Eseritério Secgho de Embalaments

Frequé Registos a efectuar até ‘Mostrar apenas
§ \ ‘ ’ Hoje Esta semana Este més H Registos a aprovar

Grupo Setor/Utilizador Descritiva Registar Aprovar

f“' Mesas e cadeiras Nunca fol registado.

Amna OparasicHMU-10 —

2ém FrequénciaSemanal

1] Préxims regists

A

S Escritorios

o

Piso —e

1+

Sala

de

Reuni

ses

Geral itérios - Pavi g

] .

e OpersgioHLT-X (V, L, etc)

zém FrequinciaSemanal

11 . PO,

Figura 7.31 — Secgao armazém 1 do programa e registo de limpeza.

@ i

Al ©

i@l

Figura 7.32 — Secgao moagem do programa e registo de limpeza.

reqy Registos a efectuar Mostrar apenas ——
N X - T
Grupo Setor/Utilizador Descritivo Registar Aprovar
Zonas de contacto comum  Nunca fol registado
sect (desinfecdo no dmbito da —
s SiZonade COVID-19)
Moa | Moagem operscasS AN HS
oem FrequéndaOcasional
Préxim registe
Secgio - g ‘
;m I Pavimentos
o ona de .
Moo | shomgerm OperagaoProduto DAD-T
gem FrequénciaSemanal
Préxime registe
s Superficies Nunce fofragstad
G0 S:Zonade OperacioDAD-T
Moa  hoagem FrequéndsSemanal
gem Proximo registo.
Secs Paredes e Tetos MNunca foi registado
do $: Zona de OperacsoDAD-T
Moa  Moagem FrquincsSemanal v
sem Préximo registo.
Secg i i e
0 SiZonade OperagieHTG-30
Moe | Maagem FraquincizSemanal
e Préxime registe
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Verificagdo Limpeza - Embalamento Registo de Limpeza - Embalamento

equénci Registos a efectuar até Mostrar apenas
N M [ e [ e[

Grupo Setor/Utilizador Descritiva Registar i Aprovar

Embs Turno da manha OimoBossar 1 :Luxa.:w;sgl

E::T operagi\Verificacdo da limpeza  PerAndreia Blanquet h’ ndreia anqlfﬂ

Vet FrequéncisDidrio E00/06/2021 12:56 *"0%/06/2021 12:56 |

g Zonade Préim registo] 0/06/2021

g EMbslamento

imp

e

Emba

lame

nto i

Fmbs Turno da tarde UimeGinor Ui sprovecan A

lame

e . Por i
operscio\Vferificacdo da limpeza  PerAndreia Blanquet "Andreia Blanquet

Verif FrequénciaDiario Em11/06/2021 12:56 °™11/06/2021 12:56

S onace Promo regists 4/06,/2021

2 Embelamento

Limp f—]
Emba

ame

no

Emba BOSSAR Uttime registe Unima sproasas

- OperactaHTG-30 Perfilipa Teixeira PerAndreia Blanquet v
Regis FrequingaOcasional En09/06/2021 10:55 09/06/202110:55

o8¢ spossapy  Préme g

imp

eza-

Emba

lame

nto

e BOSSAR DXDH-130 Uttime registe

PN

Al © |

Figura 7.33 — Secgado embalamento do programa e registo de limpeza.

Navires [Teste]| @ E 18:20:22
b /2021
Controlo de Pragas Check-List das Boas Priticas de Higiene

4 Registos a efectuar até Mostrar apenas ——
[ ‘i \ MZ‘ ‘ ‘ Haoje [ Esta semana 1 Este més ‘ Registos a aprcNar‘
Grupo * Setor/Utilizador Descritivo Registar Aprovar
Controlo de Pragas MNunca foi registado. ‘
OperscioTodo o edificio 1
Qualidade | Cantrolo de P M y {
dede] Contolo de Prages e FrequénciaPersonalizado
Préxims registo
Portas de entrada e acesso aos escritorios fechadas? Hunca foi registado
Qualidade | Check-List das Boas Préticas de Higiene | Entradas  5: Amazém 1 N
Frequincistviensal A
e v
Escadas e corredores limpos? Nunca foi registado.
Qualidade | Check-List das Boas Praticas de Higiene | Entradas S Armazém 1 N
Frequéncial\iensal

0 cais de descarga mantém-se isolado do restante armazém? Hunca fol registado.
Qualidade | Check-List das Boas Préticas de Higiene | Entradas  S: Zona de Recegdo de MP (Cais de Descarga) N

Frequénciahiensal

Préximo registo

0 cais de descarga encontra-se limpo? Hunea foi registado.

Quallasde | Check-List das Boas Préticas ae Higiens | Entradas  S: Zona de Recagio de MP (Cals de Descarga) '
Freguéncial ensal

Proximeo registe

0 cais de carga mantém-se isolade do restante armazém? MNunca foi registade.

Cperacio

Frequénciahensal

ori

O cais de carga encontra-se limpo? Hunca foi registado.

Qualidade | Check-List das Boas Préticas de Higiene | Entradas  S: Zona de Expedig3o (Cais de Carga)

AOla 0

Figura 7.34 — Registo do controlo de pragas e checklist das boas praticas de higiene.
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Registos a efectuar até

Mostrar apenas

X

{

Hoje

I

Registos a aprovar

Grupo Setor/Utilizador

wEC

o
633 SIVECOUU
10y

IVEC
o
gaz SVECOW
-0y

Descritivo
Lavagem exterior @
limpeza do habitaculo do
veicule
OperagioExterno
FrequénciaSemanal
Préxim registe
Limpeza da zona de carga
do veiculo
OparscioDAD-T
FrequénciaSemanal
Proximo registo

Registar

HNunca fol registada

Nunca foi registado

Aprovar

A

A

|

D

Figura 7.35 — Checklist de verificagdo das condi¢des de transporte antes de carregar.
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Apéndice VI — Médulo Qualidade no Flow da Navires

REGISTO DE MANUTENCA,AO

REGISTO DE INCIDENTES C/ CORPOS ESTRANHOS

A

Figura 7.36 — Selegao do registo de manutencao ou do registo de incidentes com corpos

:':“‘ 1Teste] |\ avires | P2100004741 | REGISTO DE MANUTENGAG

estranhos.

@ | B

| Designagao do Equipamento

b

-

Abe

@dep\qn’sim } N° Série \ é
v

Data Descrigdo da Acdo de Manutencdo Empresa/Técnico (se subcontratado) Hora de Fim Responsavel

»

>

a2 | Ape

4

~ I=IF SRRV

Figura 7.37 — Introdugao dos dados relativos ao registo de manutencgéao.
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Apés Manutencao/Montagem

I S S E——

ll

o

@nbixoal

Figura 7.38 — Validagao dos pontos verificagdo apés manutengido/montagem.

Agoes tomadas.

il o execu
Montagem Chamar Responsavel D
Manutengao Chamar Responsavel D
Limpeza do equipamento Chamar Responsavel D
Limpeza do local envolvente Chamar Respansavel U 7 abe l
Auséncia de materia ilizados na manutengé Chamar Respansavel U abe ‘

f
!
Ii
é
od_ <« | » »

@nbixoal

Figura 7.39 — Tomada de agéo relativa aos pontos verificagao.



% | W] al

Figura 7.40 — Introducao dos dados relativos ao registo de incidentes com corpos estranhos e
validagao dos pontos de inspecéo.

B

Acao Estado de execugdo Observ,

Registo
Funcionamento do equipamento Chamar Responsavel

i
»

Limpeza do equipamento Chamar Responsavel

EEE

Limpeza do local envolvente Chamar Responsavel D

v

W
¥ | WAl

Figura 7.41 — Tomada de acgéo relativa aos pontos de inspecéo.
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Apéndice VIl - Imagens do Médulo Incidéncias

o . . Inventirio “j Ferramentas
manufacturing

Havires | e<b | 20/03/2021 1817:05
—

Filtrar por estado do
’V Planeado *Em execugio
[
Usta de — 0
Inventario Cédigo ERP Descritivo Setor Tipo de produto Estado incidénci ha)

30/03/2021
19:16

Abe

Figura 7.42 — Criagdo de uma incidéncia em Front Office.

e Navires - [Nowa incidéncia *] - o x
# FLOWm Produgio  Planeamento Qualidade Registos  Alertas  Incidéncias ar ERP iz Avancadas  Janelas  FLOW -85 x
FEELHEE AE N e

Incidéncia n.®

Tipe: | RECLAMACAD 4 Sub - tipo: | g_

1-Cliante | 2- 3- |-- ‘s- ‘n- 7 - Verificagso da Eficscia | 8- Resposta so ciente | S - Responsabilidade da Redsmagdo | 10 - Tomada de Conhecmento

Editado por: Iniciada em; Uttima aheragdo em:

0x Q

Teao =  Edidosm = Edindopor =

Navires &, Sigs 30/03/2021 10:56:16 FLOW Manulacturing 202042.298.158

£ Escreva aqui para procurar

Figura 7.43 — Tratamento da reclamagéo em Back Office.
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Be Navires - [Nova incidéncia *]

- o x
# FIOWm Produgo Planeamento Qualidade Registos Alertas Incidéncias Documentos  Sincronizagdo ERP  Parametrizagdo  Avangadas Janelas  FLOW
=] »E & @ u2 El

Incidéncia n.”

Tipe: |RECOLHA / RETIRADA

Sub - tipo:
Dados | Descrighes da incidéndia | Passos da mcidéncia | istérico des passes | Documentos (0/0)

1+ denficagio do Froguto | 2- Rastreabiidade doslotes | 3 - Comtacto aos ciéntes | 4 - Procedimento de Recolha /Retieds | 5 - Comunicagio | 6 - Liberagio
editaco por:

comra-aniise | 7 8- Tomada de Conhacimento
Inicisdo am; Gtima aieraio em:

Edéadoem =  Ediadopor =

Navires R Siga

P Escreva aqui para procurar

30/03/2021 11:12:14 FLOW Manulacturing 2020.42.298.158

Figura 7.44 — Tratamento de incidentes, recolha e retirada do produto em Back Office.

b Mavires - [Nova incidéncia ] - & x
& ALOWm Produgie Planesmento Quiidsde Feguios Aletss Inodéncas Documenios  Simcroniacho BB Pasmetrascle  Avangades  lanelss  FLOV

i« 5 » s °
2

-8 x
s Incidéncia n2
"
[ Py USRI prorsapm— [ ———

LR —— Pe—— [ rR———— R— LI —

e 2 rp— PR p—— Pp——— s
A

[Fw

2 sp

18 FLOW Marssfsctising 2020.42.388.158

Figura 7.45 — Tratamento de n&o conformidades em Back Office.
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Be Navires - [Nova incidéncia *]
# FOWm  Produgio
) ]

- o x
Planeamento  Qualidade Registos Alertas Incidéncias Documentos  Sincronizagdo ERP  Parametrizagdo  Avangadas Janelas  FLOW
£l @ u2 Cl

Incidéncia n.”

Tipe: | GCORRENCIA

Dados | Descrighes da incidéndia | Passos da mcidéncia | istérico des passes | Documentos (0/0)

1- Especiicagio da Ocoménga | 2 - Andlise do Depantamento de Frodugio. | 3 - Andkse do Qusbidade | 4

5 - Agko Preventiva ou Cometiva | & - Implementagdo das agdes | 7 - Verificagdo da eficicia | 8 - Tomada de Conhecimento
editaco por: Inicisdo am;

Gtima aieraio em:

Exiitodo por

2
S

Navires R Siga

P Escreva aqui para procurar

Figura 7.46 — Tratamento ocorréncias em Back Office.
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Apéndice VIl - Médulo Documentos no Flow da Navires

e Navires - [Gestao documental] o x
be FLOWM Produgio  Planeamento  Qualidade  Registos Alemas Inciéncias  Document Avangadas  Janelas  FLOW -ax
- 2B W 3 )
O2% §9% O €3 @ Procedimentos da Qualidade Exportar
47| GINOR - SAQUETAS VAZIAS
. ' a [ Contemplar diretérios des pais ] Contemplar diretdrios dos filhos | Estado ¥ Tipo v L ‘\
B 48] 1)SANTOS - SAQUETAS YAZIAS Farmata = Diretdrio = Name = Data de criagic
[ 50| MANUAL - SAQUETAS. 8 Procedimentos da Qualidade PQ 02 - Controlo da Informag3o Documentada 30/03/2021 151
5 51| MANUAL - FRASCOS L5 Procedimentos da Qualidade PQ 03 - Monitorizagio do Produto & Tratamento dos Nso Conformes 30/03/2021 151
ua 04 vas & i 30703
) 53 GINOR - SAGUETAS [ Procedimentos ds Qualidade PQO4 - Ages Corretivas & de Melhoria 30/03/2021 15:1
& Procedimentos da Qualidade PQ 05 - Auditorias Intemas 307032021 1541
[ 54| GINOR - FRASCOS s - -
1 Procedimentos da Qualidade P05 - Controlo dos Recursos Monitorizagio e Medigio 30/03/2021 15:1]
[ 551 JJSANTOS - SAQUETAS

[ 56| LISANTOS - FRASCOS
2 Formulas

4 [ Qualidade

[ Manual da Qualidade e Seguranga Alimentar

[ Procedimentos da Qualidade

5 Matrizes de Processo

[ Madelos

[ Descrigdes de Fungdes

) Registos

Planos

0o

Instrugdes de trabalho

Fichas Técnicas

5 macce
[ Codigo de Bogs Praticas de Higiene

[ Maps de objetivos e indicadores dos processos

Navires B Siga

O Escreva aqui para procurar

Procedimentos da Qualidade

Procedimentos da Qualidade.

PQO7 - Controlo dos Materiais Quebréveis

PQ 01 - Implementag3o dos Principios HACCP

30/03/2021 1521

31/03/2021 102,

31/03/2021 10:3239 FLOW Manulacturing 202042.296.161

Figura 7.47 — Documentos do SGSA da Navires.
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Apéndice IX — Matriz de correspondéncia entre os requisitos IFS, os

documentos da Navires e os moédulos do Flow

Tabela 7.2 — Matriz de correspondéncia entre os requisitos IFS, os documentos da Navires e os

modulos do Flow.

Requisitos IFS Documentos Navires Moédulo Flow
1. Responsabilidade da Diregao
1.1. Politica Manual da Qualidade e Seguranga Alimentar Documentos

Corporatival Principios
Corporativos

Mod 58 - Mapa de objetivos e indicadores dos processos
Mod 78 - Plano de Comunicagéo
MPO1 - Gestao Estratégica

1.2. Estrutura

Corporativa

Manual da Qualidade e Seguranca Alimentar

Descrigao de fungdes

Mod 21 - Plano de formagéo

Mod 22 - Registo das a¢des de formagéo

Mod 23 - Ficha de sumario e presengas

Mod 62 - Avaliagao da eficacia da formagao

Mod 52 - Lista de legislagado aplicavel

PQO02 - Controlo da informagédo documentada

PQO3 - Monitorizagdo do Produto e Tratamento dos Nao
Conformes

Mod 78 - Plano de Comunicagéo

Documentos e

Incidéncias

1.3. Foco no Cliente

Mod 27 - Inquérito a Clientes
MPO3 - Gestao de Clientes

Ata da reunido da revisao pela Gestao

Documentos

1.4. Reviséo pela
Gestao

MP 01 - Gestéo Estratégica
Mod 44 - Checklist das boas praticas de higiene

Documentos e Registos

2. Gestao da Qualidade e

da Seguranga Alimentar

2.1.1. Requisitos de

documentagao

Manual da Qualidade e Seguranca Alimentar
PQO02 - Controlo da informag&o documentada
Fichas Técnicas

Lista de documentos

Documentos

2.1.2. Controlo de

Registos

PQO02 - Controlo da informag&o documentada

Mod 49 - Plano de arquivo

Documentos e Perfil de

utilizador
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Tabela 7.2 — Continuagéo.

Requisitos IFS

Documentos Navires

Moédulo Flow

2.2. Gestdo da
Seguranca Alimentar
(HACCP)

Ficha n°1 - Produtos embalados de origem primaria ndo
transformados

Ficha n°2 - Produtos embalados ja transformados
Ficha n°3 - Produtos moidos e embalados de origem
primaria

Ficha n°4 - Produtos que ndo sofrem transformacgao
PQ 01 - Implementagéo dos Principios HACCP

Mod 21 - Plano de formagéo

Mod 78 - Plano de Comunicagéo

Relatério de Reviséo pela Gestao

Fichas técnicas de produto final

Fichas técnicas das matérias-primas

Mod 20 - Registo de pesagem dos Pré-embalados
Mod 53 - Implementag&o dos principios do HACCP
Mod 63 - Tratamento do Controlo de Pesagens

Mod 66 - Checklist apés manutengao

Mod 74 - Registo de Pré-Arranque das Linhas

Mod 47 - Plano de monitorizagao

Mod 91 - Registo de Monitorizagdo do PC1

PQO04 - Agdes Corretivas e de Melhoria

Mod 10 - Plano de agdes corretivas e de melhoria

Documentos; Perfil de
utilizador; Processos;
Incidéncias e
Qualidade

3. Gestao de Recursos

3.1. Gestao de

Recursos Humanos

Descrigao de fungdes

Documentos

3.2. Recursos humanos

Caddigo de Boas Praticas de Higiene

ITO1 - Controlo de visitantes

ITO6 - Ordem de Alteragao de Vestuario

ITO8 - Lavagem e Higienizagéo da Farda

Mod 44 - Checklist das boas praticas de higiene

Fichas de aptidao para o trabalho

Documentos e Registos

3.3. Formagao e

instrucao

MPO06 - Gestao de Recursos Humanos
Mod 21 - Plano de formagao

Mod 22 - Registo das a¢des de formagéo
Mod 23 - Ficha de sumario e presengas

Mod 62 - Avaliagao da eficacia da formagao

Documentos

3.4. Instalagdes
sanitarias,
equipamento para
higiene pessoal,

instalagées do pessoal

Cadigo de Boas Praticas de Higiene
Mod 47 - Plano de Monitorizagéo
MPO02 - Gestéo de infraestruturas

Mod 44 - Checklist das boas praticas de higiene

Documentos e Registos
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Tabela 7.2 — Continuagéo.

Requisitos IFS Documentos Navires Moédulo Flow
4. Planeamento e Processo de produgao
4.1. Acordos Mod 81 - Requisitos Minimos para Fornecimento Documentos

contratuais

4.2. Especificagoes e

Fichas técnicas de produto final

Processos e

férmulas Fichas técnicas das matérias-primas Documentos
PQO02 - Controlo da informagao documentada

4.3. Desenvolvimento | Em desenvolvimento pela Navires 0

de produto

4.4. Compras MPO04 - Gestao de fornecedores Rececgdo e
Mod 81 - Requisitos Minimos para Fornecimento Documentos

4.5. Embalagem do

Fichas técnicas das matérias-primas

Processos e

produto ITO7 - Controlo da Rotulagem Documentos
4.6. Localizagao da Em desenvolvimento pela Navires 0

fabrica

4.7. Area externa MPO2 - Gesté&o de infraestruturas Documentos
4.8. Layout da fabrica e | Em desenvolvimento pela Navires 0

fluxos de processo

4.9. Requisitos de MPO2 - Gesté&o de infraestruturas Documentos

construgao para as
areas de producio e

armazenamento

Caddigo de Boas Praticas de Higiene
Mod 47 - Plano de monitorizagéo

4.10. Limpeza e
desinfecao

Caddigo de Boas Praticas de Higiene

Mod 44 - Checklist das boas praticas de higiene
Mod 56 - Programa de limpeza

Mod 57 - Registo de Limpeza

Ficha de dados de seguranga de 'DAD-T'

Ficha Técnica DAD - T

Mod 21 - Plano de formagéo

Documentos e Registos

4.11. Gestao de

residuos

Cadigo de Boas Praticas de Higiene

Mod 56 - Programa de limpeza

Documentos e Registos

4.12. Risco de material
estranho, metal, vidro

quebrado e madeira

PQ 07 - Controlo dos Materiais Quebraveis
ITO2 - Incidentes com Corpos Estranhos

Mod 71 - Lista de Verificagdo de Material Quebravel
Mod 61 - Registo de incidentes com corpos estranhos

Mod 66 - Checklist apés manutengao

PQO3 - Monitorizagéo do Produto e Tratamento dos Nao

Conformes

Processos; Incidéncias;
Qualidade e

Documentos

4.13. Monitorizacao de
pragas/controlo de
pragas

Relatérios do Controlo de Pragas

MPO04 - Gestéo de fornecedores

Cddigo de Boas Praticas de Higiene

Mod 44 - Checklist das boas praticas de higiene

Documentos e Registos
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Tabela 7.2 — Continuagéo.

Requisitos IFS Documentos Navires Moédulo Flow
4.14. Recegao de MPO04 - Gestao de fornecedores Recegéo e
materiais e MP 05 - Gestao de Produgao Documentos
armazenamento Cddigo de Boas Praticas de Higiene

4.15. Transporte

Checklist de verificagdo das condigdes de transporte
antes de carregar
Mod 56 - Programa de limpeza

Mod 57 - Registo de Limpeza

Preparacgéo da

encomenda e Registos

4.16. Manutengao e

reparos

MP 02 - Gestao de Infraestruturas

Mod. 31 - Listagem dos equipamentos

Mod 04 - Planificagdo das A¢des de Manutengao

Mod 05 - Registo de Manutencéao

Mod 73 - Registo de ferramentas usadas na manutengéo
Mod 66 - Checklist apés manutencao

ITO5 - Inspecao apds Acédo de Manutencgéo

Fichas técnicas

Documentos e
Qualidade

4.17. Equipamento

MPO2 - Gestao de infraestruturas

Documentos

4.18. Rastreabilidade

MP 05 - Gestao de Produgao

Processos e

(incluindo OGMs e Implementado diretamente no FLOW Documentos
Alergénios)
4.19. OGMs Fichas Técnicas Processos e

Documentos

4.20. Alergénios e
condigoes especificas

de produgao

Fichas Técnicas

Processos e

Documentos

4.21. Fraude Alimentar

Em desenvolvimento pela Navires

5. Medigcoes, Analises, Melhorias

5.1. Auditorias internas

PQOS5 - Auditorias Internas

Mod 34 - Plano de Auditorias

PQO04 - Agdes corretivas e de melhoria
Mod 10 - Plano de agdes corretivas

Documentos e

Incidéncias

5.2. Inspegdes da

fabrica

Cadigo de Boas Praticas de Higiene
Mod 44 - Checklist das Boas Praticas de Higiene

Documentos e Registos
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Tabela 7.2 — Continuagéo.

Requisitos IFS

Documentos Navires

Moédulo Flow

5.3. Validagao e
controlo de processo

Mod 47 - Plano de Monitorizagao

ITO3 - Metodologia do controlo dos pré-embalados
ITO7 - Controlo da Rotulagem

Mod 20 - Registo de pesagem dos Pré-embalados
Mod 30 - Registo de Produgéao

Mod 48 - Registo de Ndo Conformidades

Mod 63 - Tratamento do Controlo de Pesagens
Mod 74 - Registo de Pré-Arranque das Linhas
Mod 88 - Registo de Resultados Laboratoriais
Mod 91 - Registo de Monitorizagédo do PC1

Processos; Registos e

Documentos

5.4. Calibragao, ajuste e
verificagao dos
equipamentos de
medicao e

monitorizagao

PQ 06 - Controlo dos Recursos de Monitorizagéo e
Medigao
Mod 31 - Listagem dos equipamentos balancas

Mod 40 - Plano de verificagédo

Mod 41 - Ficha de Recurso de Monitorizagao e Medi¢ao

Documentos e

Processos

5.5. Verificagao da
quantidade (controlo

da quantidade/volume)

ITO3 - Metodologia do controlo dos pré-embalados
Mod 20 - Registo de pesagens dos pré-embalados
Mod 63 - Tratamento do Controlo de Pesagens -
Processos embalamento

PQ 06 - Controlo dos Recursos de Monitorizagéo e

Documentos e

Processos

Medigao
5.6. Analise de produto | Mod 47 - Plano de Monitorizagao Documentos e
Mod 88 - Registo de Resultados Laboratoriais Processos
PQO3 - Monitorizagéo do Produto e Tratamento dos Nao
Conformes
5.7. Quarentena de PQO3 - Monitorizagéo do Produto e Tratamento dos Ndo | Incidéncias
Produtos (bloqueio e Conformes
retengao)
5.8. Gestdo das MPO3 - Gestao de Clientes Incidéncias
reclamagodes de Mod 09 - Ficha de Reclamacgéao
clientes e autoridades
5.9. Gestao de PQO3 - Monitorizagdo do Produto e Tratamento dos Nao | Incidéncias
incidentes, recolha e Conformes
retirada de produto
5.10. Gestao de nao PQO03 - Monitorizagdo do Produto e Tratamento dos Nao | Incidéncias
conformidades e Conformes
produtos nao Mod 48 - Registo de Nao Conformidades
conformes
5.11. Agoes corretivas PQO04 - Agdes Corretivas e de Melhoria Incidéncias

Mod 10 - Plano de agdes corretivas e de melhoria
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Tabela 7.2 — Continuagéo.

Requisitos IFS Documentos Navires Moédulo Flow
6. Plano de Defesa Alimentar (Food Defense) e inspeg¢des externas
Cadigo de Boas Praticas de Higiene Documentos

Plano de Food Defense

ITO1 - Controlo de Visitantes

Mod 21 - Plano de formagao

Mod 22 - Registo das agdes de formagao

MP 06 - Gestdo de Recursos Humanos
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