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RESUMO

A implementacdo e certificacdo de um sistema de gestdo de seguranga alimentar reconhecido
internacionalmente é uma das metodologias mais eficazes das empresas do setor alimentar, para
garantirem a eficdcia dos processos relacionados com a qualidade e seguranca alimentar, aumentando
assim a confianca dos consumidores e clientes e consequentemente a sua competitividade num

mercado global.

A Cergold Industrias, Lda é uma empresa do setor alimentar, a sua producdo atua na moagem de
cereais e no fabrico de misturas em pd para panificacdo e pastelaria. Neste contexto, o presente
trabalho teve como objetivo principal a avaliacdo do sistema de seguranca alimentar existente nalinha
de misturas, com o pressuposto de verificar a sua aptiddo para a satisfacdo dos requisitos da clausula
8 da norma NP EN ISO 22000:2018, atendendo ao interesse futuro da empresa em submeter o mesmo

a uma auditoria de certificagdo.

O trabalho desenvolvido teve por base um periodo de estdgio na empresa Cergold, onde foi possivel
executar multiplas funcGes e observar toda a atividade produtiva da empresa, fundamental para
adquirir uma visdo geral do processo e, juntamente com a experiéncia dos responsaveis e
colaboradores, efetuar uma avaliacdo mais sensata e consciente. Com base nestes conhecimentos e
experiéncia foram revistos o fluxograma do processo de fabrico, a analise de perigos, medidas
preventivas e acGes corretivas das etapas do processo produtivo, bem como a definicdo Pontos Criticos
de Controlo e Programa de Pré-requisitos Operacionais.

Desta forma, obteve-se um Sistema HACCP adaptado as exigéncias da Norma ISO 22000, sendo
incrementada a seguranga alimentar e simplificados a andlise do processo produtivo e respetivo

sistema de controlo.

Palavras-Chave: Seguranca alimentar; cldusula 8; norma NP EN 1SO 22000:2018; sistema HACCP; linha

de misturas.

Julho de 2021



ABSTRACT

The implementation and certification of an internationally recognized food safety management system
is one of the most effective methodologies of companies in the food sector, in order to ensure the
effectiveness of the processes related to food quality and safety, increasing the confidence of their

consumers and customers and consequently their competitiveness in a global market.

Cergold Industrias, Lda is a company in the food sector, operating in the grinding of cereals and in the
manufacture of powder mixtures for bakery and pastry. In this context, the present work had as main
objective the evaluation of the current food security system in the mix line, with the assumption of
verifying its aptitude to satisfy the requirements of clause 8 of NP EN ISO 22000: 2018, considering the

future interest of the company in submitting it to a certification audit.

The work developed was based on an internship period at the company Cergold, where it was possible
to perform multiple functions and observe the entire productive activity of the company, essential to
acquire an overview of the process and - with the experience of those in charge and collaborators -
carry out a more sensible and conscious assessment. Based on this knowledge and experience, it was
possible to review the flowchart of the manufacturing process, the analysis of hazards as well as the
preventive measures and corrective actions of the stages of the productive process. Also, the Critical

Control Points and Operational Prerequisites Program were defined.

Thereby, an HACCP System adapted to the requirements of the ISO 22000 Standard was obtained, with
food safety being increased and the analysis of the productive process and its control system

simplified.

Keywords: Food safety; clause 8; standard NP EN ISO 22000: 2018; HACCP system; mix line.
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DEFINICOES

As definicdes seguidamente apresentadas, para melhor leitura do presente trabalho, foram retiradas

da norma NP EN ISO 22000:2018 (ISO, 2018) e do Codex Alimentarius (CAC, 2003).

ACAO CORRETIVA - Ac3o para eliminar a causa de uma n3o conformidade detetada ou outra situagdo

indesejavel (1SO, 2018).
Nota 1: Pode existir mais do que uma causa para uma néo conformidade.
Nota 2: Uma agdo corretiva inclui a andlise de causas e é efetuada de forma a evitar a sua repetigdo.

Qualquer acdo a adotar quando os resultados da monitorizacdo no Ponto Critico de Controlo (PCC)

indiguem uma perda de controlo (CAC, 2003).

ANALISE DE PERIGOS — O processo de recolha e avaliagdo de informac3o sobre perigos e condicdes
que os favoregam, que visa decidir quais sdo os relevantes para a segurancga alimentar e que, nessa

medida, devem ser contemplados no plano HACCP (CAC, 2003).

ATUALIZACAO - Atividade imediata e/ou planeada para assegurar a aplicacdo da informacdo mais

recente (I1SO, 2018).

CADEIA ALIMENTAR - Sequéncia de etapas e operacées envolvidas na producdo, processamento,
distribui¢do, armazenagem e manuseamento de um género alimenticio e seus ingredientes, desde a

producdo primdria até ao consumo (ISO, 2018).

Nota 1: Isto inclui a produgdo de alimentos para animais produtores de géneros alimenticios e para

animais destinados a produgdo de géneros alimenticios.

Nota 2: A cadeia alimentar inclui igualmente a produgdo de materiais destinados a entrar em contacto

com os géneros alimenticios ou com as matérias-primas.
Nota 3: A cadeia alimentar também inclui prestadores de servicos.

CONTAMINAGAO - A introdug3o ou ocorréncia de um contaminador nos alimentos ou no ambiente

dos alimentos (CAC, 2003).

CONTROLAR - Tomar todas as medidas necessdrias para garantir e manter o cumprimento dos

critérios estabelecidos no plano HACCP (CAC, 2003).

CONTROLO - O estado no qual os procedimentos corretos sdo adotados e os critérios sdo cumpridos

(CAC, 2003).

CORREGAO - Ac3o para eliminar uma n3o conformidade detetada (ISO, 2018).
11



Nota 1: Para os propdsitos desta Norma Internacional, uma corre¢Go estd relacionada com o
manuseamento de produtos potencialmente ndo seguros e pode, consequentemente, ser feita em

conjugag¢éo com uma agdo corretiva.

Nota 2: Uma corregdo pode ser, por exemplo, um reprocessamento, um processamento adicional e/ou
a eliminagdo das consequéncias adversas da ndo conformidade (por exemplo: libera¢do para outra

utilizagdo ou rotulagem especifica).

DESINFECAO — A redugdo, por meio de agentes quimicos e/ou métodos fisicos, do nimero de
microrganismos no ambiente, para um nivel que ndo comprometa a seguranca e a adequacao dos

alimentos (CAC, 2003).

FLUXOGRAMA — Apresentacdo esquematica e sistematica da sequéncia e interagdes das etapas (ISO,

2018).

HACCP - Um sistema que identifica, avalia e controla os riscos considerados significativos para a

seguranca dos alimentos (CAC, 2003).

HIGIENE ALIMENTAR - Todas as condi¢cbes e medidas necessarias para garantir a seguranca e a

adequacdo dos alimentos em todas as fases da cadeia alimentar (CAC, 2003).

INSTALAGAO - Qualquer edificio ou drea em que os alimentos s30 manuseados e as zonas adjacentes

sujeitas a mesma dire¢do (CAC, 2003).
LIMITE CRITICO - Critério que separa a aceitabilidade da n3o aceitabilidade (1SO, 2018).

Nota 1: Os limites criticos s@o estabelecidos para determinar se um PCC permanece sob controlo. Se
um limite critico é excedido ou violado, os produtos afetados sGo considerados como potencialmente

ndo seguros.

LIMPEZA - A remogado de terra, residuos de alimentos, sujidade, gordura ou outra matéria indesejada

(CAC, 2003).

MANIPULADOR DE ALIMENTOS - Qualquer pessoa que manuseie diretamente alimentos, embalados
ou ndo, equipamento e utensilios alimentares ou superficies em contacto com alimentos, que deva

por isso cumprir os requisitos de higiene alimentar (CAC, 2003).

MEDIDA DE CONTROLO - (Seguranca alimentar) agdo ou atividade que pode ser utilizada para prevenir

ou eliminar um perigo para a seguranca alimentar ou reduzi-lo para um nivel aceitavel (1SO, 2018).
Nota 1: As medidas de controlo sdo identificadas pela analise de perigos.

Qualquer ac¢do ou atividade que possa ser adotada para prevenir ou eliminar um perigo para a

seguranca alimentar ou reduzi-lo para niveis aceitaveis (CAC, 2003).
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MONITORIZACAO - O ato de conduzir uma sequéncia planeada de observacdes ou medicdes de

parametros de controlo para avaliar se um CCP estd controlado (CAC, 2003).
MONITORIZAR - Determinar um estado de um sistema, processo ou atividade (SO, 2018)

Nota 1: Para determinar o estado, pode ser necessario verificar, supervisionar ou observar

criticamente

Nota 2: No contexto de seguranga alimentar, monitorizar conduz uma sequéncia planeada de

observagdes ou medi¢des para avaliar se um processo estd operacional.

PASSO — Um ponto, procedimento, operacdo ou fase da cadeia alimentar, incluindo as matérias-

primas, desde a producao primaria até ao consumo final (CAC, 2003).

PCC - PONTO CRITICO DE CONTROLO - etapa na qual pode ser aplicada uma medida de controlo e é
essencial para prevenir ou eliminar um perigo para a seguranca alimentar ou reduzi-lo para um nivel

aceitavel (1SO, 2018).

Um passo no qual pode ser aplicado um controlo e que seja essencial para eliminar um perigo para a

seguranca alimentar ou impedir que atinja um limite critico (CAC, 2003).

PERIGO - Um agente bioldgico, quimico ou fisico nos alimentos, ou as condicdes em que estes se

encontram, com o potencial de causar um efeito adverso para a saude (CAC, 2003).

PERIGO PARA A SEGURANCA ALIMENTAR - Agente bioldgico, quimico ou fisico presente no género
alimenticio, ou na condigdo de género alimenticio, com potencial para causar um efeito adverso para

a saude (I1SO, 2018).

Nota 1: O termo “perigo” ndo deve ser confundido com o termo “risco” que, no contexto da seguran¢a
alimentar, significa uma fungdo da probabilidade de um efeito adverso para a saude (por exemplo ficar
doente) e da gravidade do mesmo (morte, hospitalizagdo, auséncia do trabalho, etc.) quando alguém
é exposto a um perigo especifico. Risco é definido na ISO/IEC Guide 51 como a combina¢éo da

probabilidade de ocorréncia de um dano e a gravidade do mesmo.
Nota 2: Os perigos para a segurancga alimentar incluem os alergénios.

PLANO HACCP — Um documento preparado de acordo com os principios do HACCP destinado a garantir
o controlo de perigos significativos para a seguranca alimentar no segmento da cadeia alimentar em

questdo (CAC, 2003).

PPR - PROGRAMA PRE-REQUISITO — (Seguranca alimentar) atividades e condicdes basicas que sdo

necessdrias para manter um ambiente higiénico ao longo da cadeia alimentar apropriado a produgéo,
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ao manuseamento e ao fornecimento de produtos acabados seguros e géneros alimenticios seguros

para o consumo humano (ISO, 2018).

Nota: Os PPR necessdrios dependem do segmento da cadeia alimentar no qual a organizagdo opera e
do tipo de organizacdo. Exemplos de termos equivalentes: Boas Prdticas Agricolas (BPA), Boas Prdticas
Veterindrias (BPV), Boas Prdticas de Fabrico (BPF), Boas Prdticas de Higiene (BPH), Boas Prdticas de
Produgdo (BPP), Boas Prdticas de Distribuigdo (BPD), Boas Prdticas de Comércio (BPC).

PPRO - PROGRAMA PRE-REQUISITO OPERACIONAL — PPR identificado pela andlise de perigos como
essencial para controlar a probabilidade de introducdo de perigos para a seguranca alimentar e/ou de
contaminacdo ou proliferacdo dos perigos para a seguranca alimentar no(s) produto(s) ou no ambiente

de producdo (I1SO, 2018).

PRODUCAO PRIMARIA — Os passos na cadeia alimentar até, e incluindo, por exemplo, a colheita, o

abate, a ordenha, e a pesca (CAC, 2003).

PRODUTO FINAL - Produto que ndo serd sujeito a processamento ou transformacdo posterior por

parte da organizacdo (ISO, 2018).

Nota: Um produto que sofre posterior processamento ou transformagdo por outra organizagdo é um
produto acabado no contexto da primeira organizacGo e uma matéria-prima ou um ingrediente no

contexto da sequnda organizagdo.

SEGURANCA ALIMENTAR - Conceito de que um género alimenticio ndo causara dano ao consumidor

quando preparado e/ou ingerido de acordo com a utilizagdo prevista (1SO, 2018).

Nota 1: Seguranca alimentar estd relacionada com a ocorréncia de perigos para a sequranga alimentar

e ndo inclui outros aspetos de saude humana relacionados, por exemplo, com a ma nutrigdo.

Nota 2: Ndo deve de ser confundida com a disponibilidade e acesso a alimentos (“seguran¢a

alimentar”).

VALIDAGAO - (Seguranca alimentar) obtengdo da evidéncia de que as medidas de controlo geridas

pelo plano HACCP e pelos PPR operacionais sdo eficazes (SO, 2018).

Notal: A validagdo é realizada no momento em que uma combina¢cdo de medida de controlo é

projetada ou sempre que sao feitas altera¢des nas medidas de controlo implementadas.

VERIFICACAO - Confirmacao, através de evidéncia objetiva, de que os requisitos especificados foram

cumpridos (SO, 2018).

A aplicacdo de métodos, procedimentos, testes e outras avaliacGes, para além da monitorizacdo, para

determinar o cumprimento do plano HACCP (CAC, 2003).

14



LISTA DE ABREVIATURAS

ASAE - Autoridade de Seguranca Alimentar e Econdmica

aw - Atividade da dgua

BIOHAZ - Biological Hazards

BPF - Boas Praticas de Fabrico

BPH - Boas Praticas de Higiene

BRC - British Retail Consortium

CAC - Codex Alimentarius Commission

CBC - Cddigo de Boas Praticas

CDC - Centers for Disease Control

CE - Comunidade Europeia

DGAV - Dire¢do Geral de Alimentagdo e Veterinaria

DGS - Direcdo Geral de Saude

DID - Departamento de Investigacdo e desenvolvimento
DQSA - Direcdo da Qualidade e Seguranca Alimentar

ECDC - European Center for Disease Control and Prevention
EFSA - European Food Safety Authority

EM - Estados Membros

ESA - Equipa da Segurancga Alimentar

ETEC - Escherichia coli enterotoxigénica

UE — Unido Europeia

EUFORS - European Union Food-borne Reporting System
FAO - Food and Agriculture Organization

FDA - Food and Drug Administration

FEFO - First expire, first out ou Primeiro a expirar, primeiro a sair
FIFO - First in, first out ou primeiro a entrar, primeiro a sair
FSMS - Food Safety Management System

GMP - Good Manufacturing Practices

HACCP - Hazard Analysis and Critical Control Points ou Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo

IFS-FOOD - International Food Standard
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INSA - Instituto Nacional de Salde Doutor Ricardo Jorge

IPQ- Instituto Portugués da Qualidade

IR - Indice de Risco

ISO - International Organization for Standardization

IT - Instrucao de Trabalho

MQSA - Manual da Qualidade e Seguranca Alimentar

N - Numero de surtos de Origem Alimentar

NACMCF - National Advisory Comittee on Microbiological Criteria for Foods
NAS - National Academy of Sciences

NASA - National Aeronautics and Space Administration

OMS - Organizacdo Mundial de Saude

PALOP - Paises Africanos de Lingua Oficial Portuguesa

PCC - Ponto Critico de Controlo

PPR - Programa de Pré-Requisitos

PPRO - Programa de Pré-Requisitos Operacionais

SGQSA - Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranca Alimentar

SQF - Safe Quality Foods
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1.INTRODUCAO

A Seguranca Alimentar surge atualmente como uma das principais e mais marcantes preocupac¢des em
todos os setores da Industria Alimentar. Resultado ndo s6 da crescente exigéncia do consumidor em
ingerir alimentos seguros, mas também do impacto da divulgacdo de varias crises relacionas com
alimentos ndo seguros, que veio colocar em primeira linha esta preocupacado entre os consumidores,

autoridades e operadores da industria alimentar (Escanciano & Santos-Vijande, 2014).

Esta preocupacdo estende-se por todo o mundo principalmente devido a crescente globaliza¢do do
mercado e as alteracdes dos habitos alimentares, a que se tem vindo a assistir, tornando-se um grande
problema, que facilita a propagacao das doencas transmitidas por alimentos, que sdao um problema
crescente de saude publica. A Organizacdo Mundial de Saude (OMS) estima que as doencas
transmitidas por alimentos matam cerca de 2,2 milhdes de pessoas por ano, das quais 1,9 milhdes sdo
criancas. Deste modo torna-se imprescindivel um controlo eficaz da higiene, de modo a evitar
consequéncias para a saude. Todos os intervenientes, tém a responsabilidade de assegurar que os

alimentos sdo seguros e aptos para consumo (CAC, 2003; WHO, 2019).

Em resposta as crescentes questdes de seguranca alimentar, as leis, politicas e normas relativas a
seguranca alimentar e a gestdao da qualidade foram desenvolvidas para a indUstria alimentar. A Unido
Europeia (UE) introduziu uma iniciativa chamada “Do prado ao garfo” no inicio deste século com o
objetivo de garantir a segurancga alimentar. Em janeiro de 2002, a UE adotou a legislagdo-quadro no
Regulamento (CE) 178/2002, que contém disposicBes gerais sobre rastreabilidade. Em abril de 2004, a
UE adotou o Pacote de Higiene Alimentar, que estabelece regras de higiene para os alimentos
produzidos em paises da UE e ndo pertencentes a UE que exportam para a UE. Contém o Regulamento
(CE) 852/2004, o Regulamento (CE) 853/2004 e o Regulamento (CE) 854/2004. Paralelamente, foram
desenvolvidos alguns padrées relacionados a qualidade e seguranca dos alimentos, como o Padrdo
Global de Seguranca de Alimentos BRC (British Retail Consortium), IFS-Food (International Featured
Standards) e o Codigo SQF (Safe Quality Food) (Fernandez-Segovia, Pérez-Llacer, Peidro, & Fuentes,

2014).

A confusdo resultante da proliferacdo de normas levou a ISO a projetar um padrdo de sistema de
gestdo de seguranca alimentar (FSMS) visando harmonizar aqueles ja existentes projetando
“os requisitos de sistemas de gestdo de seguranca alimentar I1SO 22000:2005 para qualquer

organizacdo na cadeia alimentar” (Escanciano & Santos-Vijande, 2014).
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1.1 Enquadramento

A Empresa Cergold Industrias é especializada na confe¢do de varias variedades de farinhas e mixes em
pd para padarias e pastelarias. Tendo iniciado as suas atividades ha 8 anos, em Viana do Castelo.

Os clientes desta empresa sdo maioritariamente, distribuidores, industrias, grandes superficies,
pastelarias e padarias, que selecionam os seus fornecedores mediante a qualidade dos produtos. Dessa
forma, com a preocupacao da melhoria da qualidade e segurancga alimentar, a alta gestdo da empresa
optou em implementar a NP EN ISO 9001:2015, tendo também implementado um Sistema de
Segurancga Alimentar, composto por um Cddigo de Boas Praticas e o sistema de Andlise de Perigos e
Pontos Criticos de Controlo (HACCP) de acordo com a metodologia preconizada pelo guia do Codex

Alimentarius e os requisitos da NP EN 1SO 22000:2005.

Todavia, as constantes mudangas no mercado e tendo também como principal foco a Europa e os
PALOP, fizeram com que os clientes desta empresa comegassem a requisitar sistemas de seguranca do
alimento, uma vez que os clientes finais desta cadeia exigem a mitigacdo dos riscos e perigos nos
alimentos. Logo, visando manter-se competitiva no mercado, a alta gestdo da empresa optou por
iniciar a reestruturacdo e implementacdo, com vista a obtencdo da certificacdo de um Sistema de
Gestdo da Qualidade e Seguranga Alimentar (SGQSA) com base na norma NP EN ISO 22000:2018, de
forma a melhorarem a eficacia e a eficiéncia da organizacdo, assim como aumentar a satisfacdo dos

clientes.

1.2 Objetivos

Neste contexto, o presente trabalho teve como objetivo principal a avaliacdo do sistema de seguranga
alimentar existente na linha de misturas, com o pressuposto de verificar a sua aptidao para a satisfagao
dos requisitos da clausula 8 da norma NP EN ISO 22000:2018, atendendo ao interesse futuro da

empresa em submeter o mesmo a uma auditoria de certificagao.
Tendo como objetivos especificos:

e Analisar a documentacdo existente referente ao SGQSA;
e Identificar e desenvolver os pontos a enquadrar, melhorar e/ou atualizar;

e Avaliar a satisfacdo dos clientes quanto ao desempenho da empresa.

Para concretizar o objetivo deste trabalho, inicialmente, optou-se por realizar uma revisdo de
literatura, que conta com a consulta a livros, artigos cientificos relevantes sobre a seguranga alimentar,
assim como o estudo da norma ISO 22000:2018 e a sua relagdio com outros referenciais. O

planeamento do estudo é conduzido na empresa, que como foi referido anteriormente, ja possuia um
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SGQ implementado segundo I1SO 9001:2015, e assim reconheceu-se a possibilidade de verificar as
complementaridades entre ambas as normas.

Para avaliar a situacdo atual da empresa, pretendeu-se verificar os itens requisitados pela norma I1SO
22000:2018, para averiguar se existe oportunidades de adequacdo da organizacdo para atender os

requisitos da norma.

Para a recolha de informacao, contou-se com entrevistas a DQSA e aos colaboradores da organizacao,
leitura de documentos e observacdes ao processo in loco, que permitiu mapear o ciclo de producgao.
Dessa forma, foi possivel fazer uma revisao do sistema HACCP, analisar as informacdes referentes ao
processo de operacdes, e os procedimentos referentes a 1ISO 9001:2015, o que possibilitou o
desenvolvimento e/ou adequagdo da documentagdo necessdria, a fim de mitigar os desvios
encontrados na empresa face ao estabelecido na norma de referéncia, de modo a proporcionar a

empresa o suporte necessario rumo ao seu objetivo futuro.

Neste contexto, tornou-se essencial a elaboracdo de um inquérito para a avaliar a satisfacdo dos

clientes face ao desempenho da empresa, para averiguar quais os pontos a melhorar.

2.REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Qualidade e Seguranca Alimentar

Qualidade e seguranca alimentar sdo dois conceitos relacionados, mas distintos, e ambos de grande
importancia, que tém sido alvo de preocupag¢des na industria alimentar, devido ao interesse e
exigéncia do consumidor, sentido no inicio da década de 90. A crescente evolucdo da sociedade, os
novos habitos de consumo, a intensificagdo da industrializacdo e producdo dos produtos, as alteracdes
climaticas, globalizacdo do comércio, a cadeia alimentar mais complexa e mais longa sdo desafios que
geram maior responsabilidade para todos os intervenientes da cadeia alimentar na garantia da

gualidade e seguranca dos alimentos (WHO, 2019a).

A seguranca alimentar é uma questdo de salude publica cada vez mais importante. Refere-se a
preparagao, manuseamento e armazenamento dos alimentos de forma a prevenir as doencas
transmitidas por alimentos. Do mar/prado a fabrica e a mesa, os produtos alimentares podem
encontrar uma série de riscos a saude durante a sua caminhada pela cadeia de abastecimento. Praticas
e procedimentos de manuseio seguro de alimentos sdo, portanto, implementados em todas as fases
do ciclo de vida da producao de alimentos para reduzir esses riscos e prevenir danos aos consumidores

(Agalya, 2015; Aung & Chang, 2014).
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Como disciplina cientifica, a seguranca alimentar provém de uma ampla variedade de campos
académicos, incluindo quimica, microbiologia e engenharia. Essas diversas dreas de pensamento
convergem para garantir que a seguranga do processamento de alimentos seja realizada onde quer
qgue os produtos alimentares sejam adquiridos, fabricados, preparados, armazenados ou
vendidos. Nesse sentido, a seguranca alimentar é uma abordagem sistemdtica de higiene e

responsabilidade que diz respeito a todos os aspetos da industria global de alimentos (Agalya, 2015).

Na ISO 22000:2018 as mudancgas nos requisitos de seguranca alimentar sdo impulsionadas por uma
alteracdo nas atitudes e diretrizes estratégicas para lidar com os riscos globais de alimentos. Em 2005,
a seguranca alimentar foi definida como “o conceito de que o alimento ndo causara dano ao
consumidor quando preparado e/ou consumido de acordo com o uso pretendido”. A mudanca feita
em 2018 é fundamental, tendo como foco principal a norma a mudancga na definicdo de seguranca
alimentar, sendo a seguranca alimentar percebida como “garantir que o alimento ndo cause efeitos
adversos a satde do consumidor quando preparado e/ou consumidos de acordo com o uso pretendido
". A énfase estd na mudanga de "conceito" para "certificar-se" e de "dano" para "efeito adverso a
saude". Até 10 anos atrds, a qualidade e a seguranga alimentar eram percebidas como um
planeamento de um conjunto de medidas e ag¢Oes destinadas a proporcionar condi¢bes para a
fabricacdo de um produto de qualidade e seguro por meio da abordagem preventiva. Atualmente, os
operadores de alimentos sdo obrigados a implementar sistemas contemporaneos de gestdao da
seguranca e fornecer evidéncias objetivas de que as medidas planeadas sao eficazes e eficientemente
aplicadas na pratica da empresa, e os resultados alcangados correspondem aos objetivos planeados

(Akkucuk, 2020; 1SO, 2005; 1SO, 2018).

Qualidade é definida pela ISO como “o grau em que um conjunto de caracteristicas inerentes cumpre
um conjunto de requisitos”. Além disso, a qualidade pode ser definida como “conformidade com os
requisitos”, “adequacdo ao uso” ou, mais apropriadamente para alimentos, “adequacdo ao
consumo”. Assim, a qualidade pode ser descrita como os requisitos necessdrios para satisfazer as
necessidades e expectativas do consumidor. No entanto, a qualidade dos alimentos é muito geral,
implicando muitas expectativas que podem ser diferentes de consumidor para consumidor. Qualidade
inclui atributos que influenciam o valor de um produto para o consumidor. Qualidade nao se refere
apenas as propriedades do alimento em si, mas também ao modo pelas quais essas propriedades

foram alcancadas (Aung & Chang, 2014; Popescu, Mandru, & Gogoncea, 2017).

Qualidade engloba a seguranga, mas um alimento seguro pode nao ter qualidade, ou seja, um alimento
pode ter auséncia de contaminagdo microbiana, substancias toxicas e outros elementos estranhos,
mas, ainda assim, nao ser agradavel para o consumidor contendo, por exemplo, defeitos do ponto de

vista nutricional ou organolético, sendo rejeitado. Estes dois conceitos tém vinculos ébvios, mas a
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qualidade dos alimentos é principalmente uma questdo econdmica decidida pelo consumidor,
enquanto a seguranca dos alimentos é um compromisso governamental de garantir que os alimentos

sejam seguros para o consumidor e atenda aos requisitos regulamentares (Aung & Chang, 2014).

A partir da literatura, ficou evidente que muitos especialistas argumentaram que a seguranca é a
componente mais importante da qualidade, uma vez que a falta de seguranca pode resultar em
ferimentos graves e até a morte para o consumidor. Um produto pode parecer de alta qualidade (ou
seja, colorido, apetitoso e saboroso, etc.), mas pode ser perigoso porque pode estar contaminado com
organismos patogénicos nao detetados, substancias téxicas ou perigos fisicos. Desta forma, um bom
conhecimento sobre as praticas de higiene e seguranca alimentar é vital para todos os manipuladores
de alimentos. O conhecimento sobre seguranca alimentar por si sé reduz a probabilidade de doencas
e infecbes transmitidas por alimentos ocorrerem. Os estudos sobre a qualidade microbiana dos
produtos alimentares evidenciam a necessidade urgente de um programa educacional eficaz (Agalya,

2015; Aung & Chang, 2014).

A OMS acrescenta que a qualidade e a seguranca alimentar sdo uma responsabilidade compartilhada
de todos, sendo as acbes corretas ao longo da cadeia alimentar, desde os agricultores aos
consumidores, bem como a boa governacdo e regulamentacdo, essenciais para tornar os alimentos
seguros e prevenir doencas transmitidas pelos mesmos. Para tal, a FAO e a OMS criaram um novo guia
para mostrar como todos se podem envolver, com cinco etapas para fazer uma diferenca sustentada

na seguranca dos alimentos (WHO, 2019b).
1. Garanta que é seguro. Os governos devem garantir alimentos seguros para todos.

2. Cresca em seguranga. Os produtores agricolas e de alimentos precisam adotar boas praticas.

3. Mantenha-o seguro. Os operadores de negdcios devem garantir que os alimentos sejam
transportados, armazenados e preparados com seguranga.

4. Verifique se é seguro. Os consumidores precisam ter acesso a informagdes oportunas, claras
e confidveis sobre os riscos de doengas associados as suas escolhas alimentares.

5. Junte-se a seguranga. Governos, orgaos econdmicos regionais, organiza¢des das Nagles
Unidas, agéncias de desenvolvimento, organizacbes comerciais, grupos de consumidores e
produtores, instituicGes académicas e de pesquisa e entidades do setor privado devem
trabalhar juntos em questdes de seguranca alimentar.

2.2 Perigos Alimentares

Os alimentos podem conter substdncias que podem ser perigosas. Estas substancias podem estar

presentes no préprio alimento ou ser estranhas a este, podendo alterar a composi¢do/caracteristicas
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dos alimentos e por isso podem fazer mal a saude das pessoas que os consomem. O conceito de perigo
em alimentos foi definido pelo Codex Alimentarius como um agente bioldgico, quimico ou fisico
presente no alimento ou condi¢do do alimento com potencial para causar efeitos adversos a saude
(CAC, 2003; Viegas, 2014).

O perigo bioldgico, entre os trés tipos de perigos, é o que representa maior risco a inocuidade dos
alimentos. Nesta categoria estdo incluidos as bactérias, fungos, virus e parasitas. Entre os varios tipos
de microrganismos as bactérias patogénicas sdo as responsdveis pela maior parte dos casos de
intoxicagOes e infe¢Ges alimentares, pois encontram-se na maioria dos alimentos crus e se nao forem
bem manipulados sobrevivem ao processo de confec¢dao, conseguindo multiplicarem-se durante o
armazenamento. O seu controlo é realizado através de boas praticas de higiene e fabrico, controlo das
condicGes de tempo e temperatura ao longo do processo produtivo e através do préprio processo de
producdo (Baptista & Venancio, 2003).

Uma classificacdo baseada na capacidade do perigo bioldgico crescer ou se desenvolver dentro de um

produto alimentar (com base no painel EFSA BIOHAZ), é apresentada na Tabela | (Ricci et al., 2017).

Tabela | - Classificagdo de perigos bioldgicos nos alimentos e exemplos (lista ndo exaustiva) (Ricci et al., 2017).

Tipo de perigo biolégico Exemplo

Pode crescer se o produto alimentar for Listeria monocytogenes, Salmonella spp., Escherichia coli,
armazenado incorretamente Yersinia enterocolitica, Clostridium perfringens

N3o cresce no produto alimentar Campylobacter jejuni, virus, parasitas

O crescimento do perigo no alimento é
necessario para a producgdo de toxinas
ou metabdlitos téxicos

Clostridium botulinum, Bacillus cereus, coagulase-positiva
Staphylococcus aureus.

A contaminagdo quimica pode levar a envenenamento agudo ou doengas de longo prazo, como o
cancro. Todos os alimentos sdao compostos por substancias quimicas. Na tabela Il é possivel observar
gue os perigos quimicos podem ter origem natural, tais como as micotoxinas e histamina ou serem
adicionadas incidentalmente durante a producdo ou manipula¢do dos produtos. No segundo caso,
fazem parte os produtos quimicos usados na cadeia alimentar, os contaminantes ambientais,
contaminantes produzidos durante o processo e a contaminagao de produtos nao alimentares nas
industrias ou no exterior. Desta forma, o controlo associado a estes perigos relaciona-se,
essencialmente, com as matérias-primas e a sua inspecdo, podendo ainda a sua introducdo ser evitada
por intermédio de boas praticas de higiene e de fabrico, formacado dos colaboradores, manutencédo

preventiva e pelo controlo do programa de limpeza e desinfecdo (Ricci et al., 2017).

22



Tabela Il - Classificagdo dos perigos quimicos com base em sua origem na cadeia alimentar (Ricci et al., 2017).

Tipo de perigo quimico Exemplos

Toxinas naturais Micotoxinas, histamina, biotoxinas marinhas, alcaloides tropanicos

Residuos de pesticidas, residuos de medicamentos veterinarios,
Produtos quimicos usados na ' residuos de desinfetantes, altos niveis de aditivos alimentares,
cadeia alimentar produtos quimicos liberados de materiais que entram em contato
com alimentos

Contaminantes ambientais Metais pesados, dioxinas (POP) e bifenilos policlorados (PCBs)

A Acrilamida, hidrocarbonetos aromaticos policiclicos, produtos
Substancias do processo . . .
guimicos contaminantes da agua
Contaminacao de produtos
guimicos ndo alimentares

nas industrias ou no exterior

Produtos de controlo de pragas armazenados de forma
inadequada. Produtos quimicos do trafego ou industrias vizinhas

Atualmente, os alergénios sdo considerados perigos na seguranca alimentar e comecam a ganhar a
devida relevancia na andlise de perigos. Devido a crescente complexidade das formulacdes de
processamento de alimentos, estes podem ser contaminados involuntariamente por meio de
ingredientes que contenham alergénios ou por contaminacgdo cruzada. Catorze alergénios alimentares
sdo definidos na legislacdo alimentar, cereais com gluten, frutos de casca rija, peixes, crustaceos,
moluscos, leite, ovos, mostarda, sementes de sésamo, aipo, tremoco, sulfito (a partir de 10 ppm), soja
e amendoim. S6 a aplicacdo de praticas especificas pode controlar este perigo, mas a dificuldade em
evitar eficazmente as contaminagGes cruzadas entre produtos alergénios e ndo alergénios em
condicBes de coexisténcia levou algumas empresas, incluindo a Cergold, a mencionar a possibilidade
de existéncia de residuos nos seus produtos (Afonso, 2008)

Por fim, os perigos fisicos podem ser definidos como objetos estranhos duros e afiados que nao devem
estar presentes no produto alimentar e podem ser intrinsecos ou extrinsecos (Tabela Ill). Os perigos
fisicos podem causar lesdes na boca, nos dentes, na faringe e/ou na garganta ou podem levar a asfixia
no pior cenario possivel. Perigos fisicos intrinsecos podem estar “naturalmente” presentes nos
alimentos, mas ndo sdo esperados em alimentos processados. Perigos fisicos extrinsecos sdo
geralmente uma contamina¢do do ambiente de produgdo. O material e tamanho desses corpos
estranhos sdo fatores importantes a serem considerados, particulas de um material duro com tamanho

entre 7 e 25 mm sdo as mais perigosas (Ricci et al., 2017).

Tabela Ill - Classificagdo dos perigos fisicos com base na sua origem na cadeia alimentar (Ricci et al., 2017).

Tipo de perigo fisico Exemplos

Intrinseco Espinhas, ossos e talos de produtos vegetais.

Objetos pessoais, unhas, pelos, cabelos, plasticos, metais,

Extrinseco . ) . .
vidros, madeira, materiais de isolamento, pedras e
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2.3 Doencas Alimentares

As doencas transmitidas por alimentos podem causar sintomas de curto prazo, como nausea, vomito
e diarreia, mas também podem causar doencas de longo prazo, como cancro, insuficiéncia renal ou
hepatica, disturbios cerebrais e neuronais. Estas doencas podem ser mais graves em criancas,
mulheres gravidas e pessoas mais velhas ou com um sistema imunitario enfraquecido (Alves, 2012;

WHO, 2019).

De acordo com a OMS, uma doenca de origem alimentar é geralmente de natureza infeciosa ou téxica,
provocada por agentes que contactam com o organismo humano através da ingestao de alimentos ou
da dgua contaminados. Estas doencas podem ser classificadas de acordo com o agente causador, em
trés tipos: infecGes, intoxicagdes e infecdes mediadas por toxinas, como representa na tabela IV (Alves,

2012; Baptista & Venancio, 2003).

Tabela IV - Tipos de doengas transmitidas por alimentos (Baptista & Venancio, 2003).

resulta da ingestdo de alimentos contendo microrganismos vivos prejudiciais,
InfegGes como Salmonella, Shigella, Bacillus cereus, virus da hepatite A e Trichinella
spirallis.

sdo causadas por toxinas que estdo presentes no alimento ingerido. Essas

Intoxicagdes toxinas geralmente ndo possuem odor ou sabor ndo sendo detectavel
organoleticamente. Alguns exemplos sdo: a toxina produzida pelo Clostridium
botulium, a enterotoxina do Staphylococcus e as micotoxinas.

a produgdo da toxina da-se apds a ingestao do alimento, quando este possui

szegoes uma determinada quantidade de microrganismos patogenicos, capazes de
metla_ as por produzir ou de libertar toxinas quando ingeridos, como o Vibro cholerae e o
oxinas

Clostridium perfringens.

As doengas alimentares de origem microbiana (incluindo bactérias e/ou toxinas, virus e parasitas),
continuam a ser um problema grave e atual em saude publica a nivel mundial. Determinar niveis
aceitaveis de protecdo para estas doencas, bem como avaliar riscos alimentares exige evidéncias,
podendo algumas ser obtidas por analise e investigacdo dos surtos. De acordo com a definicdo do
Centers for Disease Control (CDC), nos Estados Unidos, surto alimentar, é um incidente onde duas ou
mais pessoas apresentem os mesmos sintomas, apos terem ingerido um mesmo alimento, e as analises
epidemioldgicas apontem o alimento como a origem da doenca. Para isso, torna-se necessario recolher
toda a informacgdo possivel relativa a surtos de origem alimentar e outros perigos. Nesta matéria, a
EFSA - European Food Safety Authority é responsavel por examinar os dados recolhidos pelos EM —
Estados-Membros de acordo com a Diretiva 2003/99/CE do Parlamento Europeu e do Conselho, de 17
de novembro de 2003, sobre zoonoses, resisténcia antimicrobiana e surtos de doengas de origem

alimentar e por preparar um relatério a partir do resumo dos resultados publicado periodicamente em
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conjunto com o ECDC - European Center for Disease Control and Prevention. Cada EM possui as suas
proprias estruturas dedicadas a segurancga alimentar, no caso de Portugal, atuam a ASAE - Autoridade
de Seguranca Alimentar e Econdmica a DGS - Direcdo Geral da Saude a DGAV — Direcdo Geral de
Alimentacdo e Veterindria e o INSA - Instituto Nacional de Satde Doutor Ricardo Jorge, que contribuem
para a formulagdo de relatérios através da recolha, compilacdo e analise de informacao relevante, bem
como, a partilha dos seus resultados (Saraiva et al., 2018; Correia et al., 2019).

Na Unido Europeia (UE), a divulgacdo de dados relativos a ocorréncia de zoonoses, agentes zoondticos,
resisténcia antimicrobiana e surtos de toxinfecdo alimentar é obrigatério por parte dos Estados-
Membros, e baseia-se em orientagdes harmonizadas que tém vindo a ser introduzidas
sustentadamente na UE desde 2007. O sistema atualmente em vigor designado European Union Food-
borne Reporting System (EUFORS) foi implementado em 2010. Para tal, a EFSA trabalha em conjunto
com a ECDC e os Estados-Membros da UE para recolher e analisar dados de monitorizacdo, para
realizar relatdrios anuais resumidos sobre infe¢des zoondticas e surtos de origem alimentar. As
conclusGes sdo usadas pelos avaliadores, como o Painel de Riscos Bioldgicos da EFSA (Painel BIOHAZ)
para fornecer estimativas de risco de forma a definir possiveis op¢des de controlo ou metas de
reducdo. Estes fornecem uma base sélida para as politicas e a legislacdo europeia e apoiam os gerentes
de risco na tomada de decisdes para proteger os consumidores (EFSA & ECDC, 2019).

O resumo do relatério apresentado mais abaixo, na Tabela V, mostra os resultados das atividades de
monitorizacdo de zoonoses realizadas em 2018 em 36 paises europeus (28 Estados-Membros (EM) e 8
nao-EM). Os surtos apresentados sdo classificados como tendo fortes evidéncias ou evidéncia fraca
com base na evidéncia das provas que implicam um veiculo suspeito de alimentos como a causa do
surto. O primeiro caso estd relacionado com surtos cujas evidéncias apontam fortemente para um
determinado veiculo alimentar e tém por base uma avaliacdo cuidada das provas disponiveis, existindo
um conjunto de dados detalhado acerca dos mesmos. No segundo caso, pelo contrdrio, ndo existe um
veiculo alimentar definido como sendo o responsavel pelo surto, ou as suas evidéncias sdo fracas, ndo
existindo um conjunto de dados associados. Esta categorizagao baseia-se na consisténcia das provas
gue implicam um veiculo alimentar suspeito como a causa do surto, e é feita através da avaliagdo de
todos os tipos de evidéncia relacionados com a informagdao sobre a doenca e a exposi¢do
(microbiolégica, epidemioldgica, descritiva, ambiental ou baseada na rastreabilidade dos géneros
alimenticios investigados) (EFSA & ECDC, 2019).

Em 2018, 26 EM relataram 5.146 surtos de origem alimentar (incluindo pela agua), 48.365 casos de
doencgas, 4.588 hospitalizacdes relacionadas a surtos e 40 mortes. Além disso, 143 surtos, 2.343 casos
de doenca, 213 hospitalizagGes foram comunicadas por 7 ndo-EM (Bdsnia e Herzegovina, Islandia,
Montenegro, Noruega, Republica da Macedo6nia do Norte, Sérvia e Suica). Em Portugal ocorreram 388

casos de evidéncias fortes e 371 de evidéncias fracas, ndo ocorreram mortes, mas no total 55 pessoas
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foram hospitalizadas. Na Tabela V é possivel visualizar mais detalhadamente as notificacGes de

Portugal, UE total e dois paises ndo-EM Suica e Noruega (EFSA & ECDC, 2019).

Tabela V - Nimeros de casos humanos notificados em 2018 em Portugal, Unido Europeia, Noruega e Suica (Adaptado do
Relatério Resumo da UE para zoonoses 2018) (EFSA & ECDC, 2019).

pais Surtos de evidéncias fortes Surtos de evidéncias fracas Total de | Taxa de notificacio por
N Casos | Hospitalizados | Mortes N Casos [ Hospitalizados | Mortes Sutos 100.000
Portugal 3 388 47 0 8 371 8 0 1 0,11
EU total 709 14,03 1,731 31 4,437 | 34,335 2,857 9 5,146 1,04
Suica 5 33 3 0 7 124 2 0 12 0,14
Noruega 8 158 1 0 36 881 0 0 44 0,87

Na Figura 1 é possivel observar a distribuicdo de surtos transmitidos por alimentos e pela dgua, com
evidéncia forte e fraca, por agente causador na UE em 2018, onde conclui-se que a Salmonella foi o
agente mais identificado, sendo responsavel por cerca de 30,7% dos surtos totais de origem alimentar,
causando um grande impacto na saude publica em 2018. Seguidamente o norovirus também foi a
principal causa de surtos (de evidéncias fortes)(EFSA & ECDC, 2019).

Globalmente, a nivel da UE, em comparagdo com 2017, o numero de doengas aumentou
principalmente devido a um maior numero de casos relacionados a surtos causados
por Salmonella (+1.981 casos; 20,6% a mais que 2017), norovirus (+1.957; 29,9% mais de 2017), com
excecdo das toxinas bacterianas C. botulinum (+1.236; 14,6% a mais que em 2017)
e Campylobacter (+890 casos; 61,6% a mais que em 2017). Também o nimero de internamentos
aumentou ligeiramente em 2018 (mais 47; aumento de 1%). Em termos de impacto na saude, a
descoberta mais importante foi o aumento de mortes relacionadas a surtos (N = 40), com sete mortes
a mais do que em 2017 (+ 21,2%). Considerando surtos com agentes causadores conhecidos, a maioria
foi causada por bactérias (57,0%), seguida por toxinas bacterianas (24,2%), virus (13,5%), outros

agentes causadores (4,3%) e parasitas (1,0%)(EFSA & ECDC, 2019).
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Figura 1- Distribuigdo de surtos transmitidos por alimentos e pela d4gua, com evidéncia forte e fraca, por agente causador, UE,
2018 (EFSA & ECDC, 2019).

Nota: Outros agentes bacterianos incluem Aeromonas hydrophila, Escherichia coli, enteroinvasiva Escherichia coli (EIEC),
enterotoxigenic Escherichia coli (ETEC), Enterococcus, Leptospira spp., Shigella spp., Shigella flexneri, Shigella sonnei, Yersinia
enterocolitica e outras bactérias ndo especificadas. Outros virus incluem adenovirus, flavivirus, hepatite E, rotavirus e outros
virus ndo especificados. As biotoxinas marinhas incluem ciguatoxina e outras toxinas ndo especificadas. Outros parasitas
incluem Giardia intestinalis (lamblia), Giardia spp., Taenia saginata e outros parasitas ndo especificados. Outro agente
causador inclui atropina, lectina, glutamato monossddico, agentes quimicos ndo especificados.

Outras carnes vermelhas
e mistas 2%
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Carne de vaca 1%
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Figura 2-Distribuicdo dos surtos de evidéncias fortes por veiculo alimentar na Unido Europeia em 2018 (EFSA & ECDC, 2019).

Nota: Dados cuja amostra engloba 709 surtos de origem alimentar.
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Os veiculos alimentares implicados encontram-se resumidos na Figura 2. Os ovos e produtos a base
de ovos foram classificados em primeiro lugar, seguidos em ordem decrescente por carne e produtos
a base de carne, peixe e crustaceos, alimentos mistos e leite e produtos lacteos. Os surtos associados

a ovos e derivados aumentou significativamente durante 2015-2018 (EFSA & ECDC, 2019).

Os surtos de Salmonella ligados ao consumo de ovos e derivados foram o par agente/alimento
associados ao maior numero de surtos, doencas e hospitalizagdes com fortes evidéncias. No entanto,
existem outros microrganismos igualmente associados a doengas, como a L. monocytogenes em
legumes e sumos, Campylobacter e E. coli (STEC) produtora de toxina Shiga em leite e produtos
derivados, norovirus e biotoxinas marinhas em crustdceos, moluscos e produtos derivados (EFSA &

ECDC, 2019).

O consumo de legumes (e sumos) foi relatado com um pequeno ndmero de surtos de evidéncias fortes,
mas foi responsavel por um alto nimero de mortes. Estas estavam principalmente ligadas ao grande
surto prolongado de listeriose, associado a contaminacao de milho congelado que envolveu muitos

Estados-Membros da UE (Austria, Dinamarca, Finlandia, Suécia e Reino Unido) (EFSA & ECDC, 2019).

Carne e produtos a base de carne" foram o segundo grupo alimentar mais frequentemente
envolvido. Também nesse grupo de alimentos, a Salmonella foi o principal agente causador de surtos

e ficou em primeiro lugar em carnes de aves, suinos, ovinos e bovinos (EFSA & ECDC, 2019).

Uma observacao final diz respeito a categoria de alimentos mistos, este grupo alimentar em 2018 foi
responsavel pelo maior nimero de doencas e mortes entre os surtos de evidéncias fortes (N = 3.159)
a nivel da UE, que aumentaram significativamente em comparacdo com 2017 (+1.331 casos; aumento
de 72,8%). Como sdo um grupo que inclui uma grande variedade de ingredientes e com vdrias origens,
essa heterogeneidade dificulta o controlo da contaminac¢do dos produtos finais. Além disso, as doengas
ligadas a este grupo foram associadas a uma grande variedade de agentes causadores, incluindo
bactérias, virus, toxinas bacterianas e histamina. Essas caracteristicas tornam o controlo de surtos de
alimentos um desafio para a salde publica, pois dificultam o foco das op¢des de controlo em metas e

etapas especificas da cadeia de producdo/preparacdo de alimentos (EFSA & ECDC, 2019).

Embora menos EM tenham fornecido informagdes sobre surtos do que em 2017, foi observado um
aumento no nimero total (67 surtos a mais; aumento de 1,3%) e casos de doenga (5.067 casos a mais;
aumento de 11,7%). Este aumento estd dentro do intervalo de variagbes observado nos ultimos 10
anos, a nivel da UE. Nos Estados-Membros que reportam um numero mais elevado de surtos em
comparagdo com 2017, os fatores desse aumento parecem ser diferentes e incluiram varios agentes
causadores, em particular Salmonella, Campylobacter, norovirus, toxinas bacterianas, mas também
agentes desconhecidos. Em termos de impacto na salde, a descoberta mais critica € o aumento do

numero de mortes relacionadas ao surto. Isso ocorreu devido ao aumento do numero de surtos de
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listeriose e casos associados, hospitalizagdes e mortes que em 2018 aumentaram quase duas vezes
(casos), trés vezes (hospitalizacGes) e sete vezes (mortes) em comparagdao com os valores médios

durante 2010-2017 (EFSA & ECDC, 2019).

2.4 Regulamentagéo

A crescente globalizagdo do comércio alimentar conduziu a necessidade de harmonizar as medidas de
controlo da Seguranca Alimentar a nivel internacional. Em 1993 o CAC - Codex Alimentarius
Commission publicou o cddigo HACCP, do inglés Hazard Analysis and Critical Control Points, significa
Anélise dos Perigos e Controlo dos Pontos Critico, tendo este sido transposto para a legislagdo
comunitaria pela Diretiva n293/43/CEE estabelecendo as normas gerais de higiene dos alimentos. Em
Portugal, a diretiva foi transposta para o direito nacional, através do Decreto-Lei n? 67/98, de 18 de
margo, obrigando todas as empresas do sector alimentar a aplicacdo de um sistema de autocontrolo

com base nos principios HACCP (Mariano & Cardo, 2007; Hogg, 2000).

Com o objetivo de restabelecer a confianca do publico, a Unido Europeia em 2002 elaborou o Livro
Branco sobre a seguranca dos alimentos, continha propostas sobre um conjunto de a¢des necessdrias
para completar e modernizar a legislacdo alimentar, e tinha como principal objetivo a protecdo da
saude dos consumidores. As principais iniciativas propostas no Livro Branco acabaram por ser
refletidas no Regulamento n? 178/2002, onde foram estabelecidas as normas gerais da legislacdo
alimentar e os procedimentos em matéria de seguranca sanitaria dos géneros alimenticios (Lei dos
Alimentos). Este regulamento, prevé os fundamentos para garantir um elevado nivel de protecdo da
saude Humana e dos interesses dos consumidores em relacdo aos géneros alimenticios, assegurando
ao mesmo tempo, o funcionamento eficaz do mercado interno. Em janeiro de 2004 entrou em vigor a
nova legislacdo comunitaria em matéria de higiene e seguranca dos géneros alimenticios, conhecida
como “pacote de higiene”, constituindo assim os principais documentos legislativos relativos a

seguranca alimentar da atualidade - Figura 3 (Delgado, 2006; Mariano & Cardo, 2007).
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LEI DOS ALIMENTOS — REGULAMENTO (CE) N° 178/2002

Regras especificas para

Regras espe~c1ﬁc§s para Regras ggrals gara T
alimentacdo animal generos alimenticios 2
animal
HIGIENE 1 HIGIENE 2
0
- roalimse:::: Reg”':g‘;;g’oéca B Regulamento (CE) n® Regulamento (CE) n°
852/2004 853/2004
HIGIENE 3
°°";'°_'°.S Regulamento (CE) n° 882/2004 Regulamento (CE) n°
oficiais 854/2004

HIGIENE 4
Saude animal: Diretiva 2002/1899/CE

HIGIENE 5
Revoga 17 Diretivas anteriores: Diretiva
Pacote de Higiene 2004/41/CE

Figura 3-Legislagdo comunitdria em matéria de regras de higiene alimentar, questdes de politica sanitaria e de controlo oficiais

(Delgado, 2006).

O Regulamento (CE) n.2 852/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de abril, relativo a
higiene dos géneros alimenticios (revoga a Diretiva n.2 93/43/CEE). Este regulamento constitui a base
geral para todos os alimentos, estabelece as regras gerais de higiene aplicaveis aos géneros
alimenticios incluindo aspetos estruturais gerais, aplica-se a toda a cadeia alimentar desde a producao
primaria, transformacdo, distribuicdo e venda; obriga a aplicacdo do sistema HACCP assim como a
responsabilizacdo dos operadores do sector pela seguranca dos alimentos; estabelece as regras gerais
de higiene aplicaveis aos géneros alimenticios, incluindo aspetos estruturais gerais; estabelece os
critérios microbioldgicos e requisitos de controlo de temperatura baseados numa avaliacdo cientifica
do risco (Delgado, 2006; Mariano & Cardo, 2007).

Recentemente o Conselho Europeu publicou formalmente, em 20 de junho de 2019, um novo
regulamento - REGULAMENTO (UE) 2019/1381 relativo a transparéncia e sustentabilidade do sistema
da UE de avaliacdo de risco na cadeia alimentar, e que altera os Regulamentos (CE) n® 178/2002, (CE)
n2 1829/2003, (CE) n? 1831/2003, (CE) n? 2065/2003, (CE) n? 1935/2004, (CE) n2 1331/2008, (CE) n®
1107/2009, (UE) 2015/2283 e a Diretiva 2001/18/CE. Este regulamento altera principalmente o
regulamento geral da legislacdo alimentar. O objetivo deste novo “Regulamento da Transparéncia” é
garantir que a comunicagdo dos riscos seja transparente, continua e inclusiva ao longo da analise de

riscos, envolvendo os avaliadores e os gestores da cadeia alimentar, de forma a fortalecer a
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confiabilidade, objetividade e independéncia dos estudos utilizados pela EFSA, a fim de garantir a sua

longevidade e sustentabilidade a longo prazo. Sera aplicavel a 27 de margo de 2021 (CE, 2019).

2.5 Codex Alimentarius

A Comissdo do Codex Alimentarius (CAC) foi criada em 1963 pela FAO (Organiza¢do das Nag¢oes Unidas
para a Agricultura e Alimentacgao) e pela OMS (Organizacdao Mundial de Saude) numa conferéncia sobre
normas legais para alimentos. Atualmente é constituida por 188 paises membros e uma organizagao
membro (Unido Europeia), com o objetivo de orientar e promover a elaboracdo e o estabelecimento
de definicdes e requisitos de alimentos para auxiliar na harmonizacdo e facilitar o comércio

internacional (Baptista, Pinheiro, & Alves, 2003).

O Codex Alimentarius (do latim Lei ou Codigo dos Alimentos) estd agrupado em dois grandes grupos:
as normas alimentares e as disposi¢cGes de natureza consultiva. As normas alimentares tém como
objetivo a protecdo da saude do consumidor e a garantia de uma aplicacdo uniforme das praticas no
comércio internacional, através da sua aceitacdo a nivel internacional. As disposicGes pretendem
orientar e promover a elaboracdo e o estabelecimento de requisitos aplicaveis aos alimentos. Assim,
o Codex define, simultaneamente, padrdes de qualidade e seguranca alimentar, que incluem normas

e codigos de praticas de higiene ou tecnoldgicas (Baptista et al., 2003).

Como tal, o Codex Alimentarius apresenta uma fung¢do primordial na seguranga alimentar e nas
praticas justas no comércio alimentar, visto que o documento acompanha a cadeia alimentar desde a
producdo primaria até o consumidor final, destacando os controlos higiénicos em cada etapa.
Internacionalmente reconhecidos como essenciais para garantir que os alimentos sejam seguros e
adequados para consumo, desde 1993 que o cédex recomenda uma abordagem baseada no Sistema

HACCP (CAC, 2003).

2.6 Sistema HACCP

O HACCP é um sistema preventivo aplicavel a todas as fases da cadeia alimentar, de modo a identificar,
avaliar e controlar os riscos associados aos alimentos, com a finalidade de salvaguardar a saude publica

e prevenir os acidentes alimentares (Criveanu & Sperdea, 2012).

O objetivo é, além da elaboragdo do alimento de maneira segura, comprovar, através de
documentagdo técnica apropriada, que o produto foi elaborado com seguranca. O "onde" e 0 "como"

sdo representados pelas letras HA (Andlise de Perigos) da sigla HACCP. As provas de controlo da
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fabricacdo dos alimentos recaem nas letras CCP (Pontos Criticos de Controlo). Partindo-se desse
conceito, HACCP é nada mais que a aplicacdo metddica e sistematica da ciéncia e tecnologia para

planear, controlar e documentar a producdo segura dos alimentos (Almeida, 1998).

Os procedimentos de monitorizacao e verificagcdo sdo entdo estabelecidos para manter a producdo de
um produto higienicamente aceitdvel, controlando as principais etapas do processo de producdo onde
os perigos foram identificados. Assim, a implementac¢do de um plano HACCP fornece um mecanismo

para garantir que a seguranca do produto seja alcan¢ada de forma constante (Forsythe & Hayes, 1998).

O sistema HACCP tem sido usado como uma das abordagens mais eficazes para garantir alta qualidade
e seguranca dos alimentos, do ponto de vista da saide humana. No entanto, o seu sucesso e eficacia
na prevencdo de doencas e na reducdo de riscos a saude nos consumidores dependem da correta
aplicacdo dos seus principios, em combinagcdo com outros programas, incluindo a seguranca da
infraestrutura e os programas “GMP” e “boas praticas de higiene” (Jackowska-Tracz, Tracz, & Anusz,

2018).

2.6.1 Origem e Evolucgao

Durante o periodo inicial de preparacdo da exploracao espacial pela NASA — National Aeronautics and
Space Administration, foi reconhecido que a comida absolutamente segura era necessdria para os
astronautas. No entanto, para conseguir isso através do teste do produto final convencional, seria
necessario que todos os alimentos tivessem que ser testados. Assim, investigou-se um procedimento
para garantir a produc¢do segura de alimentos. Uma colaborag¢do entre a Pillsbury Company, a NASA e

os laboratérios do Exército dos EUA propuseram o HACCP, em 1959 (Forsythe & Hayes, 1998).
A NASA tinha entdo duas preocupacgdes principais (Almeida, 1998) :

1. A producdo de migalhas, que em “gravidade Zero” flutuariam e poderiam interferir nos
sofisticados circuitos eletronicos.

2. Aexisténcia de microrganismos nos alimentos que pudessem causar doengas nos astronautas.

O primeiro problema foi solucionado com o desenvolvimento de alimentos que podiam ser
consumidos de uma sé vez e com o uso de embalagens comestiveis. Para resolucdo do segundo
problema, a Pillsbury comegou por utilizar os métodos tradicionais de controlo da qualidade, o que se
mostrou manifestamente insuficiente, uma vez que ndo garantia a total inocuidade dos alimentos

produzidos (Santos, 2010).
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Primeiro utilizaram o “Programa de Zero defeitos”, que tinha sido utilizado para testar o equipamento
utilizado no programa espacial. Este programa era baseado numa série de provas ndo destrutivas para
garantir que os equipamentos espaciais funcionariam corretamente, mas depressa se chegou a
conclusdo que o mesmo ndo era adaptavel para testar a qualidade dos alimentos, uma vez que nao se

podiam aplicar tantos testes num mesmo alimento (Santos, 2010).

Apds vdrios ensaios, o grupo adaptou o conceito “Modos de Falha”, que havia sido desenvolvido pelos
Laboratérios de Nacionais do Exército dos Estados Unidos da América. Esse conceito baseia-se na
obtencdo de conhecimento e de experiéncia relativas a producdo e/ou processamento de alimentos,
de modo a prever o que poderia falhar, ou seja, quais seriam os “potenciais perigos”, e onde e em que
parte do processo, essa falha poderia ocorrer. Assim com base nesse tipo de analise de perigos,
associada com fatores de risco especificos de um determinado processo ou produto, foi possivel:
selecionar os pontos nos quais pudessem ser tomadas medidas preventivas para que a falha ndo
ocorresse. Esses pontos identificados ao longo do processo de produgdo, tornaram-se conhecidos
como Pontos Criticos de Controlo. Assim, o HACCP foi desenvolvido para ser aplicado a fatores
associados com a matéria-prima, os ingredientes, os processos de producdo e outros, para prevenir a

ocorréncia de dos perigos e poder assim garantir-se a inocuidade final dos alimentos (Campos, 2008).

Em 1971 o conceito HACCP foi tornado publico nos Estados Unidos na Conferéncia de Protecdo de
Alimentos. E Em 1973 a Pillsbury publicou o primeiro documento que detalhava a técnica HACCP- Food

Safety Through the Hazard Analysis and Critical Control Point System (Almeida, 1998).

No geral, a industria alimentar dos Estados Unidos mostrou pouco interesse, mas os problemas
microbioldgicos com alimentos enlatados de baixa acidez, particularmente cogumelos, levaram a FDA
a promulgar regulamentos especificos para o controlo, incorporando os principios do HACCP. A sua
introdu¢ao bem-sucedida na industria conserveira inevitavelmente levou a pressdao de uma aceitagao

mais ampla pela industria alimentar (Forsythe & Hayes, 1998).

Assim, o interesse pelo tema voltou a incrementar em 1985, quando o Comité de Protecdo de
Alimentos da Academia Nacional de Ciéncias dos Estados Unidos da América (National Academy of
Sciences, NAS) publicou um relatdrio sobre critérios microbioldgicos (Almeida, 1998). Desde entdo que
a Comissdo do Codex Alimentarius recomenda a aplicagao de sistemas de autocontrolo baseados nos
principios do HACCP e em 1989 a Organiza¢do Mundial de Saude considerou-o um dos melhores meios
para garantir a seguranga dos alimentos, aconselhando a introduc¢do dos respetivos conceitos nas
regulamentacdes nacionais e internacionais. Assim como, em 2006 a Diretiva 93/43/CEE que é
revogada pelo Regulamento (CE) n? 852/2004, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de Abril

de 2004, relativo a higiene dos géneros alimenticios, estipula que todos os operadores do sector
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alimentar devem implementar um Sistema de Seguranca Alimentar baseado nos 7 principios do HACCP

(Afonso, 2006; EPRALIMA, 2014).

2.6.2 Implementacéao

Antes da implementacdo do sistema HACCP deve assegurar-se que os principios gerais de higiene e as
boas praticas estdo devidamente implementados e sdo cumpridos. Sdo estes principios, que fornecem
a base para uma implementacdo eficaz e devem estar em vigor antes de quaisquer procedimentos
baseados no HACCP serem estabelecidos (Comissdo Europeia, 2016). Assim, o HACCP n3do é um
programa independente e deve ser apoiado por os PPR - Programa de Pré-Requisitos (BPH e BPF), os

pré-requisitos para o HACCP (Figura 4) (Ricci et al., 2017).

Figura 4- Relagdo entre os pré-requisitos e os principios HACCP (Delgado, 2006).

Os PPR sdo definidos pela FAO/OMS como “as condi¢cBes e medidas necessérias para garantir a
seguranca e a sustentabilidade dos alimentos em todas as etapas da cadeia alimentar”. A ISO 22000
usa uma definicdo semelhante: “as condi¢es que devem ser estabelecidos em toda a cadeia alimentar
e as atividades e prdticas que devem ser executadas para estabelecer e manter um ambiente higiénico
“. Os PPR incluem as Boas Praticas de Higiene (BPH) e as Boas Praticas de Fabrico (BPF) entre outras
boas praticas e, embora especificas para empresas de alimentos. De acordo com o Regulamento (CE)
n? 852/2004 e o Codex Alimentarius deve-se ter em considerac¢do os doze pré-requisitos descritos na
lista seguidamente apresentada, acrescido de um PPR adicional “Informag¢des sobre o produto e

conhecimento do cliente” proposto no artigo cientifico da EFSA, como segue (Ricci et al., 2017):

34



PPR 1: Instalag®es (localizagao, layout e construcdo);

PPR 2: Equipamentos, utensilios e superficies de trabalho;
PPR 3: Higienizagdo (limpeza e desinfecdo);

PPR 4: Abastecimento de dgua;

PPR 5: Gestdo de residuos alimentares;

PPR 6: Controlo de fornecedores (sele¢do e avaliacdo);
PPR 7: Rece¢do e armazenamento de matérias-primas;
PPR 8: Transporte;

PPR 9: Saude e higiene pessoal;

PPR 10: Formacgao;

PPR 11: Controlo de pagas;

PPR 12: Rastreabilidade;

PRP 13: Informacgbes do produto e conhecimento do cliente.

Estes PPR devem ser bem definidos no plano HACCP e devem ser bem reconhecidos, totalmente
operacionais e verificados regularmente através de auditorias. O tipo de organizacdo, segmentos
operacionais das cadeias alimentares, decide sobre a implementacdo particular dos PPR (Panghal,

Chhikara, Sindhu, & Jaglan, 2018).

O primeiro sistema HACCP proposto consistia na aplicagdo de trés principios (Almeida, 1998):
1. Identificagdo e avaliacdo de perigos associados ao produto alimentar;
2. Determinagdo dos pontos criticos de controlo para controlar os perigos identificados; e
3. Estabelecimento de um sistema para monitorar os pontos criticos de controlo.

O sistema HACCP que é hoje conhecido sé foi criado apds vdrios estudos de vdrias agéncias
governamentais, tais como a FDA, o NACMCEF - National Advisory Comittee on Microbiological Criteria
for Foods, e o Comité de Higiene de Alimentos do Codex Alimentarius. A sua implementa¢do segue
uma sequéncia de atividades numa ordem ldgica correspondente a um verdadeiro plano de trabalho.
O desenvolvimento do plano HACCP foi evoluindo e atualmente sdo considerados sete principios

fundamentais, subdivididos em catorze etapas, descritas e interrelacionadas na Figura 5.
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Matérias-primas |
Processo

Composicaoc
do Produto
Embalagem
Armazenagem,
Distribuicdo Preparac3o
SConsumo
*  Perigos Biologicos
HACCP = Perigos Quimicos (incluindo os alergénios)
=  Perigos Fisicos

1 1
| Ambito do Estudo Analise dos Perigos |

|

| |

| Equipa HACCP | | Determinagio dos PCC |
| 1

| Produto / Processo | | Limites Criticos |
I |

| Uso pretendido do Produto | | Sistema de Monitorizacdo |
| 1

| Elaboracdao Fluxograma | | Acdes Corretivas |
| 1

| Verificac3o Fluxograma | | Verificacio |
|

] [ H [
Etapas Preliminares ' 7 Prinicipios HACCP | | Avaliagdo Sistema :
Lo 1

| Registos / Documentacio |

Figura 5- Principios HACCP e as catorze etapas da implementagdo do sistema HACCP associadas (Afonso, 2008).

Para Afonso (2006) as catorze etapas da implementag¢do do sistema HACCP agrupam-se em trés

grandes fases, Figura 6:

"
econhecimento exato do produto, das condi¢des do processo e da forma como é
12 FASE| utilizado pelo consumidor; )
¢ a chave do método. Consiste em identificar e analisar os perigos razoavelmente
29 FASE expectaveis e definir os PCC, assim como os limites admissiveis e as agGes corretivas a
tomar em caso de perda de controlo. E nesta fase que sdo aplic ados os sete principios
\/ do sistema;
J
\/ epermite situar a utilizagdo do método HACCP no conjunto das a¢des de garantia da h
32 FASE| seguranca alimentar da empresa, implementando uma verificagdo e permitindo uma
\/ adaptacdo permanente do sistema. )

Figura 6- Descri¢do das trés fases de implementagdo do sistema HACCP (Afonso, 2006).

De seguida estdo descritas as catorze etapas e os sete principios para a implementacdo do sistema

HACCP (Afonso, 2006).
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1. Definir o ambito do estudo

Nesta primeira etapa determinam-se os limites do estudo, definindo-se quer o produto/processo que
ird ser alvo da primeira abordagem, devendo dar-se prioridade ao produto que tem vindo a revelar
maiores problemas de seguranca, quer as fases do processo em que o estudo inicia e termina. Deve
assegurar-se que os perigos associados as matérias-primas estao contemplados no plano HACCP do

fornecedor ou do processo em estudo.
2. Selecionar a equipa de HACCP

A empresa dever assegurar-se que dispde dos recursos apropriados que permitam formular um plano
HACCP eficaz. Deve formar uma equipa multidisciplinar e obter auxilio de outras fontes, caso as
competéncias sejam insuficientes/ inexistentes. Uma formac3o inicial sobre o sistema é indispensavel

para que a equipa utilize a mesma terminologia e compreenda a razao do estudo.
3. Descrever o produto e o processo

A equipa deve preparar uma descricdo detalhada do produto e do processo, incluindo informacao
sobre a composicdo e caracteristicas fisico-quimicas do produto, tratamentos aplicados para
destruicdo dos microrganismos, materiais de embalagem, durabilidade e condi¢des de
armazenamento, conservagdo e distribuicdo, tendo em conta o ambito do estudo anteriormente

definido.
4. Identificar o uso pretendido do produto

Deverad ser estudado o uso expectdvel do produto pelo consumidor, analisando-se as formas habituais
e inadequadas do seu manuseamento, utilizacdo, durac¢do da utilizacdo e do modo de conservac¢do que
pode praticar, dado que estas condi¢cdes podem ter incidéncia sobre os perigos. Deve ter-se em conta
segmentos vulneraveis da populagdo, tais como escolas, hospitais, instituicGes, etc., e verificar se existe
uma rotulagem adequada, efetuando-se as modificagGes necessarias, quer alterando a informacdo

dirigida ao consumidor quer alterando o produto ou processo para assegurar a adequacao.
5. Elaborar o fluxograma

A elaboragdo dum fluxograma detalhado da sequéncia de todas as etapas do processo é essencial para
o sucesso do estudo, pois é este documento que servird de base para a andlise de perigos. Quando o
plano HACCP se aplicar a um determinado sector da cadeia alimentar, deve ter-se em consideragao as
operagdes anteriores e posteriores que se repercutirdo na seguranga do alimento, tais como o uso de

pesticidas ou as condicGes de transporte do produto até aos locais de consumo.
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6. Verificar o fluxograma

O fluxograma elaborado deve ser comparado com as respetivas operag¢des no local, validando todo o
processo. Isso inclui observar todas as fases intermédias, armazenamento, turnos e hordrios de

producao.
7. Realizar uma analise de perigos (12 Principio)

A partir do fluxograma elaborado anteriormente, onde detalha todas as etapas do processo, desde as
matérias-primas recebidas até o produto acabado, a equipa do HACCP identifica todos os perigos que
podem ocorrer em cada etapa, considera a probabilidade de ocorréncia e considera a gravidade do
efeito para o consumidor. Assim, determinam-se os perigos significativos e sdo descritas as medidas
preventivas para o seu controlo. Podem ser medidas de controlo existentes ou novas (Forsythe &

Hayes, 1998).
8. Identificar pontos criticos de controlo - PCC (22 Principio)

A equipa HACCP deve identificar as etapas do processo de producdo que sdo essenciais para a
eliminacdo ou reducdo significativa dos riscos identificados a partir do principio 1. Esses "pontos
criticos de controlo" (PCC) sdo identificados através do uso de arvores de decisdo. A arvore de decisdo
é um protocolo constituido por uma sequéncia de questdes estruturadas, aplicada a cada passo do
processo, que permite determinar se um dado ponto do controlo, nessa fase, constitui um PCC. Apenas
os perigos considerados significativos sdo levados a drvore de decisdo, e além disso um PCC deve ser
um procedimento quantificavel para que limites e monitorizagdo mensurdveis sejam alcangaveis nos

principios 3 e 4 (Forsythe & Hayes, 1998).
9. Estabelecer limites criticos para cada PCC (32 Principio)

Para cada PCC devem ser especificados e validados limites criticos. Em alguns casos, sera estabelecido
mais de um limite critico para uma determinada etapa. Critérios frequentemente utilizados incluem
medidas de temperatura, tempo, teor de humidade, pH, aw, cloro disponivel, assim como parametros

sensoriais, tais como aspeto e textura (CAC, 2003).
10. Estabelecer um sistema de monitoriza¢ao (42 Principio)

A monitorizacdo/vigilancia é a medicdo ou observacdo programada de um PCC relativamente aos
limites criticos. Os procedimentos de monitorizagdo devem ser concebidos para permitirem a detec¢do
precoce da perda de controlo num PCC. O ideal é que proporcione esta informacdo a tempo de iniciar
acoes corretivas que assegurem o controlo do processo, antes que sejam ultrapassados os limites
criticos e seja necessario o rejeitar produto. A frequéncia de monitorizacdo do PCC e a pessoa

identificavel responsavel pela sua execugdo deve ser estabelecida (Forsythe & Hayes, 1998).
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11. Estabelecer um plano de agées corretivas (52 Principio)

Devem ser estabelecidas a¢des corretivas especificas para cada PCC no sistema HACCP, com o
propésito de lidar com os desvios quando os mesmos ocorrerem. Essas acdes devem garantir que seja
retomado o controlo do PCC. Os procedimentos relativos aos desvios e ao destino do produto devem

ser documentados nos registos do sistema HACCP (CAC, 2003).
12. Estabelecer procedimentos de verificagdo (62 Principio)

Devem ser estabelecidos procedimentos para verificar se o plano HACCP esta corretamente
implementado e se é eficaz. Para isso, podem ser usados métodos de verificacdo, tais como: validacao

do plano HACCP, auditorias ao sistema HACCP e recolha e analise de amostras (CAC, 2003).

A validacdo do plano HACCP corresponde a atividade de avaliar se o plano HACCP identifica de maneira
adequada e controla todos os perigos significativos para a inocuidade do alimento ou se os reduz a um
nivel aceitavel. A avaliacdo deve ser suportada numa revisdo da literatura para assegurar uma
adequada base cientifica técnica e deve incluir: revisdo da andlise de perigos, determinacao dos PCC,
justificacdo para os limites criticos. Com a realizacdo de auditorias pretende-se efetuar avaliacdes
sistematicas e independentes, através de observacdes no local, entrevistas e analise de documentos e
registos, para determinar se os procedimentos e as atividades estabelecidas no plano HACCP estado
efetivamente implementadas e sdo cumpridas. A recolha e andlise de amostras de matérias-primas e
do produto em diversas etapas do processo é realizada para assegurar que os limites criticos sao

adequados para a inocuidade do produto (Baptista et al., 2003).
13. Estabelecer os registos e documentagdo (72 Principio)

Um sistema documentado é essencial para a aplicagdo efetiva do HACCP. A equipa deve estabelecer
toda a documentagdo relativa ao sistema, que deve comportar a documentac¢do descritiva (plano
HACCP), operacional (instrugdes de trabalho) e demonstrativa do sistema (registos). A documentagao
dever ser integrada no sistema documental do Sistema de Gestdo da Qualidade da empresa, quando

existente (Baptista et al., 2003).
14. Revisao do Sistema

O motivo de uma revisdo é avaliar se o plano HACCP implementado cumpre o seu objetivo. De forma
geral, as revisdes devem acontecer em intervalos regulares programados e cada vez que um elemento

novo o justifique, assim como no seguimento das verificacdes do plano (Afonso, 2006).

O éxito do HACCP reside na sua completa adequacdo a realidade da empresa e no total
comprometimento da gestdo de topo, sem o qual o empenhamento dos técnicos e do restante pessoal

na implementacdo do sistema de nada valera (Afonso, 2006).
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2.6.3 Vantagens e Limitacoes

A implementacdo bem-sucedida de um sistema HACCP traz varias vantagens, tais como (EPRALIMA,

2014).

— Reducgdo dos problemas de seguranca alimentar;

— Resposta mais rdpida aos problemas de seguranca alimentar;

— Aumenta a confianca e satisfacdo dos consumidores;

— Promocgado e reconhecimento das trocas internacionais, através de um aumento da confianca
na seguranga alimentar;

— Educagdo e aumento da consciéncia dos trabalhadores;

— Melhor gestao de recursos;

— Reducdo da ocorréncia das reclamagoes dos consumidores, desperdicio e danos na reputacdo
da empresa;

— Extensivel a toda a cadeia alimentar;

— Cumprimento dos requisitos legais;

— Facilidade de integracdo com outros sistemas de gestdo;

— Comunica uma imagem positiva da empresa, alicercada em valores da qualidade, abertura e

transparéncia.

No entanto, desenvolver, aplicar e atualizar o sistema HACCP apresenta vdrias dificuldades, incluindo
falta de compreensdo, inconsisténcias entre documentos de orientagdo, falta de recursos
(especialmente em pequenas e microempresas), inconsisténcia nas inspe¢des / auditorias, falta de
flexibilidade, formacgédo inadequada, dificuldades na identificagdo de pontos criticos de controlo (PCC)
e problemas com a monitorizagdao, agdes corretivas e manutengao de registos. Além disso, mesmo
guando existe um plano PPR e HACCP, a sua implementagdo bem-sucedida depende das atitudes,
valores, crencas e comportamentos de higiene compartilhados da equipa. Assim, a eficacia do PPR e

HACCP depende de uma forte cultura de seguranca alimentar (Ricci et al., 2017).

O fator custo é outro inconveniente especialmente para as pequenas e microempresas que sdo menos
propensas a investir em higiene e seguranga alimentar. De facto, um estudo sugeriu que, para
empresas com menos de 50 funcionarios, a implementacdo do HACCP diminuiu proporcionalmente a
medida que o numero de funciondrios diminuiu. Ja as grandes empresas de alimentos, com recursos
financeiros, técnicos e gestdo significativos, tém maior probabilidade de ter planos HACCP

operacionais (Ricci et al., 2017).
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2.7 Norma NP EN ISO 22000:2018

A ISO (International Organization for Standardization) ou em portugués, Organizacdo Internacional de
Normalizagdo, é uma organizagdo internacional ndo governamental independente, criada em 1947
com foco na padronizac¢do universal de medidas, processos de sistemas de gestdo em diversos campos
de conhecimento. Atualmente, associada a uma rede de organismos nacionais de normalizacdo de 165
paises, sendo Portugal representado pelo IPQ — Instituto Portugués da Qualidade, com um membro
por pais e um Secretariado Central em Genebra, que coordena todo o sistema. A partir dos seus
membros, sdo formados Comités Técnicos especialistas que compartilham conhecimento e
desenvolvem Normas Internacionais voluntdrias baseadas em consenso e relevantes para o mercado,
a fim de alcancar a uniformidade, a promocdo da normalizagdo e solugGes para os desafios globais, de
forma a evitar barreiras técnicas ao comércio por todo mundo (Carneiro, Lizarelli, & Toledo, 2020; ISO,

2018)

Devido a globalizagdo dos mercados, ao aumento da internacionalizacdo das empresas e as crescentes
exigéncias legais e comerciais no ambito da seguranca alimentar, sentiu-se a necessidade de
harmonizar as varias normas internacionais existentes num Unico referencial reconhecido. Surgindo
assim, em 2005, a NP EN ISO 22000 (Sistemas de Gestdo da Seguranca Alimentar- requisitos para
qualquer organizacdo que opere na cadeia alimentar), elaborada pelo Comité de produtos alimentares
da ISO, composto por especialistas da industria alimentar (FAO, OMS e CAC), e em colaboracdo com o
Comité de Normalizagdo Europeia. Resultando, desta forma, uma norma, que é simultaneamente, uma
norma internacional ISO e uma norma Europeia EN. A denominag¢do NP EN ISO identifica a norma
portuguesa que resulta da adogdo de uma norma europeia, que por sua vez resultou da adogdo de

uma norma internacional (ISO, 2018; Vaquero, 2018).

Esta norma, especifica os requisitos para um Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar (SGSA),
através de uma metodologia sistematica para analisar processos alimentares, de forma a determinar
0s possiveis perigos. Aborda a prevencdo, eliminagdo e controlo de perigos e riscos para o alimento,
considerando toda a cadeia de produgdo até ao consumo final, aplicavel a todas as organiza¢des que
estejam envolvidas em qualquer aspeto da cadeia alimentar, independentemente da sua

complexidade e dimensdo (Carneiro, Lizarelli, & Toledo, 2020; E. Fernandes, Silva, & Ramalhosa, 2012).

Todos os padrdes ISO sdo revisados regularmente para garantir que permane¢am relevantes para o
mercado. Em junho de 2018, o Comité Técnico I1SO/TC34/SC 17 da ISO publicou uma nova versdo da
norma NP EN ISO 22000, de forma a englobar as ultimas tendéncias e requisitos de seguranga
alimentar e a dar uma resposta oportuna aos crescentes desafios globais que a industria alimentar

enfrenta (Vaquero, 2018).
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A norma baseia-se nos principios do HACCP do Codex Alimentarius, internacionalmente reconhecidos,
e foi alinhada, originalmente, com a NP EN ISO 9001. Especifica os requisitos para um sistema de gestao
da seguranca alimentar combinando os seguintes elementos-chave, comunicacdo interativa, sistema
de gestdo, programa dos PPR, principios de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo (HACCP).
Além disso, a nova versdo é baseada nos principios comuns aos recentes padrdes estabelecidos pela
ISO: foco no cliente, lideranga, envolvimento das pessoas, abordagem por processo, melhoria, tomada
de decisdo baseada em evidéncias e gestdo do relacionamento (E. Fernandes et al., 2012); I1SO, 2018).
Assim, o Padrao ISO 22000 exige que as empresas organizem tarefas e responsabilidades especificando
os requisitos que cobrem o fornecimento de um produto seguro para o consumidor, de forma a
demonstrar a conformidade com a legislacdo aplicavel dos requisitos de seguranca alimentar (Zimon,

Madzik, & Domingues, 2020).

2.7.1 Estrutura

A nova versdo da ISO 22000 é composta pela nova Estrutura de Alto Nivel de 10 elementos,
contrariamente a anterior que continha apenas 8. A sua estrutura passa a ser mais simplificada, o que
permite uma abordagem mais linear para implementacdo através de um processo de passo-a-
passo. Outra evidéncia da 22000:2005 para a ISO 22000:2018 é a inexisténcia de uma correspondéncia
direta, tal como se apresenta na Tabela VI. De acordo com esta Tabela, os requisitos 4, 5 e 6 da I1SO
22000:2005 correspondem aos novos requisitos 4, 5, 6 e 7 da 1ISO 22000:2018. O requisito 8 da nova
versdo corresponde ao requisito 7 da versao anterior, assim como os requisitos 9 e 10 correspondem

ao requisito 8.

Tabela VI - Alteragdes entre a 1ISO 22000:2005 e a I1SO 22000:2018.

ISO 22000:2005 I1SO 22000:2018
1. Objetivo 1. Objetivo
2. Referéncias Normativas 2. Referéncias Normativas
3. Termos e defini¢Oes 3. Termos e definigdes
4. Sistemas de Gestao de Seguranca Alimentar 4. Contexto da Organizacao
5. Responsabilidade da Gestao 5. Lideranca
6. Gestao de Recursos 6. Planeamento
7. Planeamento e Realiza¢do de Produtos Seguros = 7. Suporte
8. Operagao
8. Validacdo, verificacdo e melhoria do Sistema de 9. Avaliacio do Desempenho

Gestdo da Seguranca Alimentar
10. Melhoria
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De um modo geral as principais alteracdes/melhorias anunciadas incluem (1SO, 2018):

— Adogdo da nova Estrutura de Alto Nivel (HLS - High Level Structure) comum em todas as
normas ISO. Constituida por 10 elementos, baseada na estrutura e texto comum a todas as
normas do sistema de gestdo ISO, facilita assim para as organizagbes a combinac¢do da ISO
22000:2018 com outros sistemas de gestao;

— Pensamento baseado em risco: ampliar o conceito de risco presente no setor alimentar para
além daqueles que o ciclo HACCP compreende, isto é, por exemplo, os riscos do negdcio;

— Esclarecimento do ciclo PDCA (Planear, Executar, Verificar e Agir), que esta dividido em dois
ciclos claros e distintos: um mais centrado no sistema de gestdo e outro nos principios do
HACCP;

— Processo operacional: a norma providencia uma nova descricdo, mais clarificadora, das
diferencas entre termos-chave tais como PCC (Pontos Criticos de Controlo), PPRO (Programa
de Pré-requisitos Operacionais) e PPR (Programa de Pré-requisitos);

— O pensamento baseado no risco permite a uma organizacdo determinar os fatores que podem
causar desvios nos seus processos € no SGSA, bem como implementar controlos para prevenir
ou minimizar os efeitos adversos. O pensamento baseado no risco é essencial para alcancar
um SGSA eficaz e é baseado em dois niveis: Organizacional e o Operacional. O primeiro é
definido como um processo de decisdo, que face a estratégia e a analise interna/externa da
organizacdo (contexto da organizacdo), considera a possibilidade de ocorréncia de
consequéncias (negativas ou positivas) e a gravidade destas. O segundo é baseado no conceito

de risco dos principios HACCP ao nivel operacional (T. Fernandes, 2018).

O Ciclo PDCA é uma ferramenta de gestdo que tem como objetivo promover a melhoria continua dos
processos. A ISO 22000:2018 abrange dois ciclos PDCA, um para o SGSA geral abrangendo as cldusulas
4,5,6,7,9e10danorma, e outro ciclo PDCA dentro da cldusula 8 para o planeamento, implementagao
e manutengdo do controlo da seguranca alimentar (Figura 7). O ciclo PDCA de seguranga alimentar
permite que uma organizacdo estabeleca, implemente e mantenha um programa atualizado de
controlo de alimentos que forneca consistentemente produtos finais seguros. A norma ISO
22000:2018 continua a integrar os principios do HACCP e as etapas de aplicacdo desenvolvidas pelo

Codex (Panghal et al., 2018).
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Figura 7- Ciclos PDCA da ISO 22000:2018

As organizagdes devem planear e desenvolver processos que garantam a eficacia das suas atividades,
a fim de obter produtos seguros. A norma ISO 22000 identifica a necessidade de implementar
programas de pré-requisitos, o plano HACCP e os programas operacionais de pré-requisitos para atingir
esse objetivo. Os programas de pré-requisitos visam controlar a higiene geral e garantir boas praticas
de fabrico. Assim, estabelecem as condi¢cGes para a obtencdo de um ambiente higiénico em toda a
cadeia alimentar, sem implicar o controlo de perigos especificos. Estes devem ser apropriados para a
organizacdo, ao tamanho e tipo de operacdo e a natureza dos produtos, implementado em todo o
sistema de produgao, como programas aplicdveis em geral ou como programas aplicaveis a um

produto ou processo especifico, e por ultimo, aprovado pela equipa de seguranga alimentar.

Os PPRO sdo PPR identificados através da analise de perigos, cruciais para controlar a possibilidade de
entrada de perigos em linha e/ou a contaminacdo ou proliferacdo de perigos no(s) produto(s) ou no
ambiente de processamento. Estes sdo essenciais para controlar os riscos especificos do produto que
ndo sdo controlados através do PCC. Assim sendo, trata-se de programas independentes que atuam
em sinergia com o HACCP e que, na pratica, acabam por ter um procedimento muito semelhante ao
utilizado por os PCC, controlando as etapas que se encontram numa categoria intermédia de
perigosidade. A implementacdo dos PPRO resulta numa reduc¢do de numero de PCC controlado pelo
plano HACCP. (Panghal et al., 2018).
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Na analise de perigos, as medidas de controlo sdo selecionadas para cada perigo significativo
identificado. E realizada uma categorizacdo para saber se estes s3o geridos através dos PPRO ou
através de medidas de controlo nos PCC. Esta categorizacao depende muito do produto, processo e do
perigo a ser controlado. Os pontos criticos de controlo sdo designados na etapa onde é necessario
controlar e eliminar o risco de seguranca alimentar ou reduzi-lo a niveis aceitaveis (Jackowska-Tracz,
Tracz, & Anusz, 2018; Panghal et al., 2018).

O plano de controlo de perigos deve ser mantido como informacdao documentada e deve incluir as
seguintes informacgdes para cada medida de controlo em cada PCC ou PPRO (ISO, 2018):

a) perigos de seguranca alimentar a serem controlados no PCC ou no PPRO;

b) limite(s) critico(s) na PCC ou critério de agdo para PPRO;

c) procedimento(s) de monitorizacao;

d) correcBes e agOes corretivas a empreender se houver desvios aos limites criticos;

e) responsabilidades e autoridades;

f) registos da monitorizacéo.

De acordo com a NP EN ISO 22000, os produtos s6 podem ser liberados quando houver outras
evidéncias, além do sistema de monitorizacdo, que comprovem que as medidas de controlo ou a
combinacdo delas foram eficazes (por exemplo, capazes de garantir os niveis desejados de aceitac¢do)
ou que os resultados das atividades de verificagdo (por exemplo, analise laboratorial) atestam que o

produto estd em conformidade com os niveis aceitaveis identificados (Jackowska-Tracz et al., 2018).

2.7.2 Motivacoes, Beneficios e Dificuldades da sua implementacao e certificacdo

A norma NP EN ISO 22000:2018 possui bastantes beneficios associados a sua aplicacdo, de um modo
geral verifica-se que: promove uma harmonizagdo internacional, permite a implementacdo de um
Sistema de Gestdo Integrado, adapta-se a toda a cadeia alimentar, implica uma maior rentabilidade na
utilizacdo de recursos, permite aumentar a confiancga junto dos varios parceiros da cadeia alimentar,
implica um maior envolvimento de toda a organizagdo, capacita o fornecimento consistente de

alimentos, produtos e servicos (E. Fernandes et al., 2012).

Segundo um estudo realizado as empresas portuguesas entre 2013 e 2014 (Teixeira & Sampaio, 2013),
sobre quais as motivacGes/razbes, beneficios e dificuldades que enfrentaram durante a
implementacdo e certificacdo da norma, estas referiram como principais motiva¢des para obterem a
certificacdo: a garantia da confianca dos consumidores, razGes de natureza interna, as exigéncias do
cliente, a diferenciacdo no mercado e o envolvimento e compromisso da cadeia alimentar com a

seguranca dos produtos (Teixeira & Sampaio, 2013).
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Em relacdo aos beneficios alcancados, as empresas pesquisadas relataram uma melhoria nas
metodologias e praticas de seguranga alimentar, na documentacdo relacionada com o sistema de
gestdo, a melhoria na satisfacdo dos consumidores e de outras partes interessadas. A certificacdo da
norma apresenta ter mais impacto nas seguintes areas: o proprio SGSA, a seguranca alimentar no
produto e nos recursos humanos. A implementacao e certificacdo do SGSA permitiu o acesso a novos
mercados, o aumento do volume de vendas e a redugdo dos custos. O produto tornou-se mais seguro,
verificando-se uma diminui¢do nos riscos alimentares e no nimero de ndo conformidades, sendo uma
grande vantagem relativamente ao produto. No que diz respeito a seguranca alimentar nos recursos
humanos, os colaboradores das empresas certificadas encontravam-se mais motivados e informados

(Teixeira & Sampaio, 2013).

Em relagdo as dificuldades de implementacédo, as razées que mais se destacaram foram a resisténcia
interna relativa a mudanca, os custos de implementacdo e a qualificacdo dos trabalhadores (Teixeira

& Sampaio, 2013).

2.7.3 Relacdo com outros referenciais

Nos ultimos anos, cada vez mais empresas da industria alimentar decidiram implementar um, vdrios
ou até mais de uma duzia de padrdes de gestdo da qualidade de diferentes tipos. A estrutura e o
objetivo dos requisitos estabelecidos por esses padrdes geralmente s3o semelhantes. A
implementacdo de multiplos padrdes garante o reconhecimento da qualidade dos produtos
comercializados e constitui parte da sua oferta comercial para satisfazer os requisitos do consumidor,
gue é a maior prioridade para qualquer empresdrio. Requisitos para a seguranca alimentar, tais como
o BRC (British Retail Consortium) no Reino Unido e a IFS (International Features Standard) na
Alemanha, Franca e Italia, foram estabelecidos dentro da Unido Europeia. Estes referenciais baseiam-
se nos mesmos principios e tém como objetivo comum a avaliacdo de empresas fornecedoras de

retalhistas (Jackowska-Tracz et al., 2018; Silva, Fonseca, & Sousa, 2016).

A NP EN ISO 22000:2018 quando comparada com outros padrdes e programas de seguranca alimentar,
tem a vantagem clara de ser uma norma internacional I1SO aplicavel a todos os setores da cadeia de
alimentos. Ao contrario do BRC ou IFS, a ISO 22000 nao inclui uma lista exaustiva dos requisitos de
boas praticas, as diretrizes para a implementagdo de boas prdticas devem ser definidas pela
organizacdo e internacionalmente reconhecidas, como por exemplo o Codex Alimentarius (Magalh3es,

2007; Silva, Fonseca, & Sousa, 2016).
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Na Tabela VII, faz-se a comparac¢do de alguns dos principais programas globais de gestdao auditaveis e
certificaveis de segurancga alimentar. Constata-se que apesar de todos os diferentes referenciais terem
um objetivo comum, a garantia da seguranca alimentar, torna-se, por vezes necessdria a
implementacdo de varios referenciais na mesma organizagdo, tendo em conta as exigéncias dos seus

clientes (Silva et al., 2016).

Tabela VII - Analise resumida dos padr&es do Sistema de Gestdo de Seguranga Alimentar (Silva et al., 2016).

I1SO 22000

Adota uma
abordagem de
toda a cadeia
de alimentos e

é um padrao
que vai desde
o local de
producgdo até
ao ponto de
consumo

FSSC 22000

Foundation for
Food
Safety
Certification
(FSSC) combina
os requisitos do
Padrdo de
Gestdo de
Seguranga
Alimentar I1SO
22000 e do
Programa Pré-
Requisito (PPR),
e outros

BRC SQF
O SQF (Safety
Quality Food) visa
atender as
0 BRC necessidades dos

consumidores e
fornecedores de
alimentos em todo
o mundo e abrange
toda a cadeia de
abastecimento
alimentar. E
propriedade da
Food Marketing

é de caracter
obrigatédrio para
todos os
fornecedores
dos retalhistas
do Reino Unido

IFS

Desenvolvido
originalmente por
uma associacdo de

retalhistas
alemdes, os
principais
retalhistas da UE
exigem que 0s
seus fornecedores
cumpram o IFS

EUA
requisitos (EUA)

Observacdo: todos os padrdes tém requisitos adicionais para Boas Praticas e Analise de Perigos e

Pontos Criticos de Controlo (HACCP).

A edicdo da ISO 9001: 2015 levou a ISO a revisar a ISO 22000: 2005 com o objetivo de adotar o mesmo
formato que outros padrdes de sistemas de gestdo. Desta forma, as normas mais recentes da ISO 9001
e 1SO 22000 possuem textos similares, adotam o ciclo PDCA para elaboragdo do sistema de gestao, e
contam com as mesmas se¢Ges (Carneiro et al., 2020).

O alinhamento da NP EN ISO 22000 com a NP EN ISO 9001:2015 permite sublinhar uma importante
compatibilidade entre as duas normas, facto que permite uma perfeita integracdo, de forma que
possuir uma destas certificagdes facilita o processo de obteng¢do da outra, ndo justificando quaisquer
mudangas radicais num sistema de gestdo da qualidade ja existente. Por outro lado, a ISO 22000
constitui uma ferramenta adicional ao sistema de gestdo da qualidade, dando énfase a uma maior
responsabilizagcdo e consciencializagdo demonstrdvel para com a segurancga alimentar. (Oliveira, 2006;
Silva et al., 2016).

A clausula 8 da norma NP EN ISO 2200:2018, intitulada de operacgdo, é a que menos se assemelha a
ISO 9001:2015, pois espera-se que a organizagao conduza um planeamento e controlo operacional
especifico para mitigar os riscos e perigos relacionados com o alimento. De seguida é apresentada a

Tabela VIII, a qual descreve a relagdo existente entre as duas normas, relativamente a cldusula 8 da

47



norma NP EN ISO 22000:2018 e as clausulas correspondentes da NP EN ISO 9001:2015 (Carneiro et al.,

2020).

Tabela VIII - Cruzamento entre a cldusula 8 da norma NP EN I1SO 22000:2018 e as cldusulas correspondentes da NP EN ISO
9001:2015 (1SO, 2018).

8.1
7.1.3

7.1.4

8.5.1

8.5.4

8.5.2
10.3

8.2.2

8.3

8.4.3

8.3.2

8.3.4

8.5.1

9.1.3

8.3.5

8.5.1

9.1

8.7

7.5.3

NP EN ISO 9001:2015

Planeamento e controlo operacional

Infraestrutura

Ambiente para a operacionaliza¢do dos
processos

Controlo da producdo e da prestacdo do
servico

Preservagao
Identificacdo e rastreabilidade

Melhoria continua

Determinacdo dos requisitos
relacionados com produtos e servicos

Design e desenvolvimento de produtos
e servigos

Informacdo para fornecedores externos

Planeamento do design e
desenvolvimento

Controlos do design e desenvolvimento

Controlo da produgdo e da prestagao do
servico

Anidlise e avaliacado

Saidas do design e desenvolvimento
Controlo da producdo e da prestacdo do
Servigo

Monitorizagdo, medi¢do, andlise e
avaliagao

Controlo de saidas ndo conformes

Controlo da informac¢do documentada

8.1

8.2

8.3
8.4

8.5.1

8.5.1.3

8.5.1.4

8.5.1.5

8.5.2

8.5.3

8.5.4

8.5.4.2

8.543

8.5.4.4

8.5.4.5

8.6

NP EN I1SO 22000:2018

Planeamento e controlo operacional

Programa de Pré-Requisitos (PPR)

Sistema de rastreabilidade

Preparagdo e resposta a emergéncias

Etapas preliminares para permitir a
anadlise de perigos

Caracteristicas do produto

Uso pretendido

Fluxograma e descricdo das etapas

Analise de perigos

Valida¢do de medidas de controlo e
combinacgdo(s) de medida(s) de
controlo

Plano de controlo de perigos
(HACCP/PPRO)

Determinagdo de limites criticos e
critérios de agao

Sistemas de monitorizagao nos PCC e
nos PPRO

Acdes a tomar quando limites criticos
ou critérios de acdo ndo sdo atendidos

Implementacao do plano de controlo
de perigos

Atualizacdo de informacdes que
especifiquem os PPR e o plano de
controlo de perigos
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Tabela VIII — Cruzamento entre a clausula 8 da norma NP EN I1SO 22000:2018 e as cldusulas correspondentes da NP EN ISO
9001:2015 (ISO, 2018) (Cont).

7.1.5

8.3.4

9.1

9.13

8.7

10.2

NP EN ISO 9001:2015

Recursos de monitorizacdao e medicado

Controlo do design e desenvolvimento

Monitorizacdo, medicdo, andlise e
avaliacao

Andlise e avaliacdo

Controlo de saidas ndo conformes

Nao conformidade e acdo corretiva

8.7

8.8

8.8.1

8.8.2

8.9

8.9.2
8.9.3

8.9.4

8.9.5

NP EN I1SO 22000:2018
Controlo de monitorizacdo e medicao

Verificacdo relacionada aos PPR e ao
plano de controlo de perigos

Verificacdo

Analise dos resultados das atividades de
verificacdo

Controlo de ndo conformidades de
produtos e processos

Correcdes

Acgdes corretivas

Manipulagdo de produtos potencialmente
nao seguros

Retiradas

Em relacdo ao sistema HACCP baseado no Codex Alimentarius, realiza a andlise de perigos

exclusivamente para perigos especificos de cada etapa. Enquanto, a certificacdo do sistema HACCP

para conformidade com a norma NP EN ISO 22000 exige a realizacdo de andlises de perigos também

para perigos especificos que ndo sejam das etapas, isto é, para quaisquer perigos discutidos nos

programas de pré-requisito (PPR). Além disso, a comunicacdo interna e externa ao longo da cadeia

alimentar deve ser mantida para confirmar a identificagdo dos perigos de seguranca e o seu controlo

adequado. Comparando a estrutura e os requisitos de ambos os sistemas, na Tabela IX, verifica-se que

a ISO é mais complexa e extensa, principalmente nas exigéncias com os aspetos de gestdo e

comunicagdo, e a atualizagdo de dados para a melhoria continua (Jackowska-Tracz et al., 2018).
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Tabela IX - Comparagdo entre a EN ISO 22000:2018 e o sistema HACCP (ISO, 2018).

Principios Etapas de aplicagdo HACCP NP EN 1SO 22000:2018

Constituigdo da equipa HACCP Etapa 1 5.3 Equipa de seguranca alimentar.

Caracteristicas de todos os materiais,

8.5.1.2 |ingredientes e materiais de contacto do
Descricdo do Produto Etapa 2 produto.

8.5.1.3 [Caracteristicas do produto acabado.
Identificar o uso pretendido Etapa 3 8.5.1.4 |Uso pretendido.
Construir o fluxograma Etapa 4

8.5.1.5 |Fluxograma e descrigdo das etapas
Confirmagdo no local do

Etapa 5
fluxograma
Listagem de potenciais perigos 8.5.2 [Andlise de perigos
Principio 1- Realizar a analise de perigos Realizar a anlise de perigos Etapa 6
Validagdo de medidas de controlo e
8.5.3 o .
combinagdes de medidas de controlo
Identificar medidas de controlo
Principio 2 - Determinar os pontos criticos de
P P Determinar os PCCs Etapa 7 8.5.4 [Plano de controlo de perigos
controlo (PCCs)
Estabelecer limites criticos para
Principio 3 - Estabelecer limites criticos P Etapa 8 8.5.4 [Plano de controlo de perigos
cada PCCs
Principio 4 - Estabelecer um sistema de Estabelecer um sistema de Etana 9 8543 Sistema de monitorizagdo de PCCs e
monotoriza¢do para cada (PCCs) monitorizacdo para cada PCCs P " |PPROs

8.5.4 [Plano de controlo de perigos

Principio 5 - Estabelecer a medida correctiva
quando a monitorizagdo indicar que um PCC Estabelecer acgGes correctivas Etapa 10 8.9.2 [Corregdes

especifico ndo estd sob controlo

8.9.3 [AgGes corretivas

8.7 |Controlo de monitorizagdo e medidas

Principio 6 - Estabelecer procedimentos de R
Estabelecer procedimentos de

e R . Verificagdo relacionada aos PPRs e ao
verificagdo para confirmar que o sistema HACCP . Etapa 11 8.8 X

A . verificagdo plano de controlo de riscos
estd a ser eficaz

9.2 Auditoria interna

Principio 7 - Estabelecer documentagdo Estabelecer um sistema de
referente a todos os procedimentos e registos [documentagdo e manutencgdo de Etapa 12 7.5 Informacgdo documentada
adequados a esses principios e a sua aplicagdo  [registos
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3.CARACTERIZACAO DA EMPRESA
3.1 A Empresa Cergold

A empresa Cergold Industrias, que acolheu este estudo, foi fundada em 2012 pelo grupo IDIS e esta
sedeada na zona industrial de Neiva — Viana do Castelo, iniciou a sua produgdo com o objetivo da
moagem de cereal — milho branco, milho amarelo, arroz e centeio. Contudo, passado algum tempo
considerou-se que a ndo existéncia de mixes em pé de pastelaria e padaria direcionados ao mercado
objetivo seria uma lacuna grande que teria de ser colmatada. Assim, surgiu a possibilidade de fabrico
de mixes em pd. O projeto comegou com experiéncias na area, tendo sido colocada uma pessoa ligada

ao desenvolvimento de formulagdes de forma a criar produtos.

A Cergold tem-se adaptado a necessidade dos mercados, como tal admitiu-se a necessidade de
aumentar o departamento ID, tendo colocado novas pessoas a trabalhar na empresa, de forma a
aumentar a equipa, otimizando o caracter pedagdgico de cada colaborador e tentando criar parcerias

com entidades que sejam uma mais-valia.

Todos os produtos fabricados pela CERGOLD sdo destinados a distribuidores, industrias e grandes
superficies, sendo transformados antes do seu consumo pelo consumidor final. O seu principal foco do

mercado é a Europa e os PALOP (Paises Africanos de Lingua Oficial Portuguesa).

3.2 Os Produtos Produzidos

O produto caracteriza-se por mistura de matérias-primas em po (tais como farinhas, espessantes,
gorduras, estabilizantes, etc.) ou liquidas (tais como 6leos e aromas), em que sdo aprovados e avaliados
pelo departamento da qualidade e testados pelo departamento 1&D. Resultando hum mix em pé de

padaria ou pastelaria. A data de durabilidade minima pode variar conforme o artigo em questao:

e Mix Padaria: 90 dias / 180 dias

e Mix Pastelaria: 270 dias

A ESA (Equipa de Seguranga Alimentar) elabora as fichas técnicas relativas a cada um dos produtos
comercializados de forma que os mesmos sejam caracterizados. Nas fichas técnicas reline-se toda a

informacdo relativa ao produto.

Os principais produtos fabricados na Cergold, na linha de misturas, sdo categorizados em sete grupos
diferentes: mix com gordura, mix sem gordura, massa l|éveda, pastelaria, padaria, cremes e

melhorantes. Na Tabela X encontram-se agrupados por categorias os diferentes produtos finais
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fabricados, estando representados apenas alguns exemplos de cada grupo, visto que a lista de

produtos é bastante diversificada e exaustiva.

Tabela X - Categorias dos diferentes produtos finais, mixes em pd, fabricados na linha de misturas.

. Cake Neutro, Cake Chocolate, Cake Banana, Cake Noz, Muffins,
Mix com gordura
Queques...
Mix sem gordura Biscuit Nucleo, Biscuit Chocolate, Genoise, Pdo de L6...
Massa léveda Brioche, Bolo Rei, Cocktail Frutos Secos...
. Baguete, Cocktail Sementes, Cacete Rabanada, Broa Classica, Broa Milho,
Padaria - .
P3o da Aldeia...
Pastelaria Coco, Pastel de Nata, Queijada, Broa Doce, Massa Choux...
Cremes Chantilly, Mildo, Veneza, Roma ...
Melhorantes Pacifico 1%, Artico Plus 1%, Power 1%

3.3 Politica da Qualidade e Seguranca Alimentar na Empresa

Para descrever a organizacdo, estrutura e evolucdo do SGQSA, a Cergold conta com o Manual da
Qualidade e Seguranca Alimentar (MQSA). Este Manual descreve o SGQSA da empresa, que satisfaz os
requisitos da norma NP EN ISO 9001:2015 e da norma NP EN ISO 22000:2005, aplicando-se a todas as
funcdes desenvolvidas na empresa desde a producgdo até a comercializagdo dos produtos. A aplicacdo
da Politica da Qualidade e Seguranga Alimentar tem como compromisso o foco no cliente, pelo que
define como objetivo principal a garantia da total satisfagdo do mesmo. Esta politica baseia-se na
melhoria continua, através da identificagdo das necessidades e expectativas dos clientes, assegurando
a disponibilizagdo de recursos necessarios, estabelecimento de canais de comunicagdo com todos os
intervenientes, adequag¢ao dos recursos técnicos e humanos e cumprimento de todas as exigéncias da
norma NP EN ISO 22000. Neste sentido, a Geréncia comprometeu-se a cumprir todos os requisitos
estabelecidos e a melhorar continuamente a eficicia do SGQSA.

Como tal, a qualidade e a seguranga alimentar da empresa sdo asseguradas por todos os
colaboradores. As fung¢des, responsabilidades e autoridades de cada um dos colaboradores sdo

representadas no respetivo organigrama, representado seguidamente (Figura 8).
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Equipa Produgdo Misturas
(ePnar)

Equipa Produgdo Moagem
(ePM)

Administrativo
Equipa Investigacdo (Enc/Faturagao)
(EN/FAT)

Higiene e Limpeza (my)

Equipa Vendas (ev)

Expedi¢do Encomendas (eg)

Recegdo Mercadoria (am)

Equipa Manutengdo (em)

Figura 8- Organigrama representativo da empresa Cergold.

Equipa Técnica
Padaria e Pastelaria
(ETPP)

Apoio Diregio
Compras (apc)
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A gestdo documental é um ponto fundamental na Cergold Industrias, que estabelece um sistema de
controlo de gestdao dos documentos relevantes para o Sistema de Gestdao da Qualidade e Seguranga
Alimentar, de modo a garantir a disponibilidade de informacdes atualizadas e adequadas nos locais em
gue sdo necessarias. Define igualmente o processo de controlo de documentos considerados registos
da qualidade, documentando o método de identificagdo, armazenamento, protec¢do, recuperagao,
tempo de retencdo e eliminagao dos registos.
Os documentos estdao colocados em suporte informatico em rede sendo acessiveis para todas as
pessoas autorizadas para consulta. Todas as cépias impressas apenas se encontram em locais onde
nao existe acesso informatico, como por exemplo, dreas fabris.
O processo de revisdo/elaboracdo é da responsabilidade do Departamento da Qualidade e Seguranca
e Alimentar, a aprovacao de cada documento compete a Administracao.
Todos os documentos do Sistema de Gestdao da Qualidade e Seguranga Alimentar estdo descritos no
formato de pagina do procedimento PGQSA.001:

— O cabecalho discrimina a empresa a que o procedimento diz respeito;

— O rodapé indica a elaboracdo e aprovacao do documento. Discrimina, ainda, a codificacdo do

documento, o nimero da edi¢do e data da edicdo;
— No rodapé da pagina é identificavel o nimero de pdgina e o numero total de pdginas do
documento;

— O titulo é preciso, claro e objetivo.

Cada documento é codificado por um cddigo modelo e uma referéncia alfanumérica com a seguinte

estrutura: CD.NO (CD (cddigo documento). NO (nimero de ordem do documento)) (Tabela XI).

Tabela XI - Codificagdo dos documentos.

Tipo de Documento Codigo Documento
Manual Gestdo da Qualidade MQ
Cdédigo de Boas Praticas de Higiene e Fabrico CBPH
Manual Fungdes MF
Manual HACCP MHACCP
Manual Seguranca MS
Manual Acolhimento MA
Documentos DC
Ficha técnica FT
Procedimento PQ
Fluxogramas FL
Impressos IMP
Instrugdo de trabalho IT
Avisos AV
Fichas de equipamentos FE
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Quando é efetuada uma alteragdo, o nimero e a data da edi¢cdo sdo indicados no rodapé da pagina. A
edicdo é codificada através de: Edicdo (niumero edi¢ao) ou Ed. (numero edic¢do).

O numero de edi¢Ges efetuadas aos documentos é controlado através do Registo de EdicGes
documentos — IMP.045.

Alteragbes nao significativas e que ndo afetem o correto funcionamento do Sistema de Gestdo da

Qualidade e Seguranga Alimentar, ndo necessitam de originar alteracdo a edi¢do do documento.

4. TRABALHO DESENVOLVIDO

O trabalho desenvolvido na Cergold debrugou-se essencialmente sobre a cldusula 8 da Norma NP EN
ISO 22000:2018 - Planeamento e Controlo Operacional, que engloba todas as etapas do HACCP. De
acordo com este ponto da Norma, a organizacdao deve planear, implementar, controlar, manter e
atualizar os processos necessdrios, bem como, quaisquer alteracées realizadas as mesmas para
atender aos requisitos para a realizacao de produtos seguros. Isto inclui Programas de Pré-Requisitos
(PPR), PPR Operacionais e o plano HACCP.

A Cergold tinha ja em funcionamento o sistema HACCP, implementado de acordo com o Codex
Alimentarius e os requisitos da NP EN ISO 22000:2005, tendo sido revisto de acordo com as
especificagdes da norma NP EN ISO 22000:2018, assim como toda a documentacdo referente ao
sistema de gestdo e seguranca alimentar.

Com o intuito de avaliar a satisfacdo dos clientes quanto ao seu desempenho, foi realizado um

inquérito de satisfacdo aos clientes e efetuada a devida analise dos resultados.

4.1 Resultados da analise da clausula 8 da NP EN ISO 22000:2018

Os resultados obtidos sdo apresentados de acordo com o estudo dos subpontos da clausula 8 da NP
EN ISO 22000:2018. Para tal, numa primeira fase, procedeu-se a andlise da documentacdo existente
na empresa, para determinar a forma de como a mesma estabeleceu e documentou os seus processos
internos e atividades resultantes.

A andlise efetuada, permitiu assim constatar, que devido a implementagdo da norma NP EN ISO
9001:2015, a empresa ja disponha de documentagdo compativel com maioria das exigéncias da NP EN
ISO 22000:2018, e ja constituia pratica corrente na organizagao, pelo que o passo seguinte, consistiu
em enquadrar, melhorar e/ou atualizar, o conjunto de praticas internas ja existentes na empresa,
iniciando-se igualmente o desenvolvimento da documentag¢do considerada em falta, de modo a
evidenciar a conformidade dos processos internos a estabelecer, de acordo com o referencial.

Como resultado, foi obtida uma listagem de toda a documentacdo ja existente, bem como daquela

considerada necessaria a elaborar ao longo do trabalho.
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Na Tabela XII é possivel verificar que a empresa possui documentagao que tem correspondéncia com

os requisitos da cldusula 8 da NP EN ISO 22000:2018.

Tabela XII - Correspondéncia dos requisitos da cldusula 8 da NP EN I1SO 22000:2018 com a documentagao elaborada pela

empresa.

Clausula 8 da NP EN ISO 22000:2018

8.1- Planeamento e controlo
operacional

8.2- Programa de Pré-Requisitos (PPR)

8.3- Sistema de rastreabilidade

8.4- Preparacgdo e resposta a
emergéncias

8.5- Controlo de perigos

8.6- Atualizacdo de informacdes que
especifiquem os PPR e o plano de
controlo de perigos

8.7- Controlo de monitorizagdo e
medicdo

8.8- Verificacdo relacionada aos PPR e
ao plano de controlo de perigos

8.9- Controlo de ndo conformidades
de produtos e processos

Documentagdo da empresa

Cadigo
PGQSA.012

PGQSA.013
CBPH.001

PGQSA.010

PGQSA.002

PGQSA.005
MH.001

PGQSA.001

PGQSA.013

PGQSA.011
PGQSA.002
PGQSA.010

Documento
Procedimento Gestdo Planeamento da
Qualidade
Procedimento Gestdao Recursos
Cédigo de Boas Praticas
Procedimento Gestao Rastreabilidade e
Recolha

Procedimento NC e Reclamagdes

Procedimento Gestao Producdo e Ensaque
Manual HACCP

Procedimento Gestdo Info. Documentada

Procedimento Gestdo Recursos

Procedimento Gestdo Auditorias

Procedimento NC e Reclamagdes
Procedimento Gestdo Rastreabilidade e
Recolha

Constata-se que a empresa utiliza procedimentos (PGQSA) que permitem descrever a forma como o

SGQSA esta implementado, ou seja as a¢des que sdo implementadas e todas as componentes

envolvidas nessas acles, de forma rapida e detalhada. Na tabela XIlI, é possivel ver quais sdo os registos

associados a cada procedimento.

Tabela XIll - Modelos de registo associados a cada procedimento documentado elaborado pela Cergold.

Procedimento

PGQSA.001 Procedimento Gestao
Informagdo Documentada

PGQSA.002 Procedimento Gestao de Nao

Conformidades e Reclamagées
PGQSA.003 Procedimento Gestdo

Produtos e Servigos Fornecedores Externos

PGQSA.004 Procedimento Gestao Rececao

Coadigo
IMP.045

IMP.047

IMP.011
IMP.021

IMP.001
IMP.020
IMP.025
IMP.041
IMP.047

IMP.034

Modelo de Registo Associado

Registo Edicdes Documentos

Gestdo de Ndo Conformidades e
Reclamagdes

Avaliacdao Novo Fornecedor

Registo Controlo Amostras e Cotagées
Avaliacao Desempenho Fornecedores
Etiquetas Validagao Mps e Produtos
Registo Inspecdo a Rece¢do Mps e Ingred.
Registo Identificagcdo Paletes

Testes Laboratoriais Matérias-primas
Gestdo de NC e Reclamacgdes
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Tabela XIlIl — Modelos de registo associados a cada procedimento documentado elaborado pela Cergold (cont).

Procedimento

PGQSA.005 Procedimento Gestao Producao
e Ensaque

PGQSA.006 Procedimento, Preparacao,
Encomenda, Acondicionamento,
Expedicdo/Distribuicdo

PGQSA.007 Procedimento Gestao
Comercial

PGQSA.008 Procedimento Gestdao Melhoria
e clientes

PGQSA.009 Procedimento Gestdo Design e
Desenvolvimento

PGQSA.010 Procedimento Gestdo
Rastreabilidade e Recolha

PGQSA.011 Procedimento Gestdo de
Auditorias

PGQSA.012 Procedimento Gestao
Planeamento da Qualidade

PGQSA.013 Procedimento Gestdao Recursos

Coadigo
IMP.009
IMP.056
IMP.006
IMP.012

IMP.008
IMP.060
IMP.004
IMP.047
IMP.059
IMP.014
IMP.037
IMP.038
IMP.049
IMP.025
IMP.050
IMP.O47
IMP.035
IMP.055
IMP.047
IMP.052
IMP.058
IMP.015
IMP.016
IMP.017

IMP.018
IMP.028

IMP.047
IMP.031
IMP.045
IMP.048

Modelo de Registo Associado

Registo NC Producdo Farinha

Registo Testes Laboratoriais - Produto
acabado

Identificacdo Cliente

Registo de Inspegdo a Expedicado

Registo de Devolugbes
Pedido Amostras Cliente
Carta Inquérito

Registo NC e Reclamagdes

Acompanhamento Objetivos/indicadores

Aprovacgao de Novo Rétulo

Controlo Projetos

Desenvolvimento e Ajuste de Produtos
Check List Verificacdo Produto Acabado
Registo Identificagdo Paletes

Registo Rastreabilidade e Recolha
Registo NC e Reclamagdes

Registo Ata Reunidao

Check List Verificacao

Registo NC e Reclamacdes

Ata Revisdo pela Gestao

Registo Producdo Farinha

Ficha Individual Formando

Ficha Funcionario

Admissado Funcionario

Levantamento Necessidades Formacgdo
Ficha Individual Recursos de
Monitorizacao e Medicao

Registo NC e Reclamagdes

Registo Formacgao

Registo Edigdes Documentos

Comunicagao Interna

Na Tabela XIV é possivel visualizar outros modelos de registo elaborados pela empresa, no ambito da

NP EN ISSO 9001:2015, que sdao compativeis com a NP EN ISO 22000:2018.
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Tabela XIV - Outros modelos de registo elaborados pela Cergold.

Cadigo Modelo de Registo

IMP.002 | Registo Recegdo de Cereal

IMP.003 | Registo Nao Conformidade Recec¢do Cereal
IMP.005 | Registo Limpeza Instalacdes

IMP.007 | Registo Temperatura silos grao

IMP.010 | Plano Lubrificacdo

IMP.013 | Registo Controlo Analitico

IMP.019 | Registo Controlo Documentos Fornecedor
IMP.022 | Registo Entrega Equipamento

IMP.024 | Registo Visitas Cergold

IMP.026 | Tabela Logistica Produto Acabado
IMP.027 | Tabela Informagdo Matérias-primas
IMP.029 | Registo Degustacdo Produto

IMP.032 | Registo Reclamagdo Cliente

IMP.033 | Gestdo/Monitorizagdo Partes Interessadas
IMP.036 | Registo Identificacdo Pesagens

IMP.039 | Lista de Detentores

IMP.040 | Registo Identificagdo Amostras

IMP.042 | Registo Inspecdo - Embalamento Moagem
IMP.043 | Registo Necessidades

IMP.044 | Relatdrio Qualidade- Testes

IMP.046 | Registo Homologacdo Matérias-primas e Produtos
IMP.051 | Registo de Acidente e Emergéncia
IMP.053 | Verificacdo Caixa Primeiros Socorros
IMP.054 | Registo Inspecdo- Embalamento Misturas
IMP.057 | Andlise Swot

IMP.061 | Acompanhamento Projetos

IMP.062 | Registo Inventdrio

A Cergold apresenta ainda outros documentos, tais como plano de higieniza¢do, plano de verificacdo,
fichas técnicas, entre outros. Estes documentos descrevem de forma sistematica as caracteristicas,
especifica¢des, frequéncias, atividades e métodos de inspecdes e ensaios para os produtos/ servicos,

para uma melhor definicdo e cumprimento do Sistema de Gestdo da Qualidade (Tabela XV).

Tabela XV - Documentos elaborados pela Cergold.

Cédigo Modelo de Registo
DC.001 Organigrama

DC.004 | Produto Ndo Conforme

DC.006 | Plano de Higienizacao

DC.007 Partes Interessadas

DC.008 Programa de Auditorias/Simulacro

DC.009 | Plano Controlo Analitico

DC.011 Programa anual Formacao

DC.013 | Documentos Qualidade e Seguranca Alimentar
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Tabela XV — Documentos elaborados pela Cergold (cont).

Cadigo Modelo de Registo

DC.014 |Plano Controlo de Pragas

DC.015 |Ficha técnica

DC.016 |Identificacdo e tratamento de riscos e oportunidades
DC.017 | Politica da Qualidade e Seguranca Alimentar

DC.018 | Plano de Verificagdo

DC.019 |Plano de Calibracdo e Verificagdo Metroldgica
DC.020 |Plano de Manutengao Preventiva

DC.021 |Lista de Equipamentos

DC.022 |Etiqueta fora de servico

DC.023 | Plano de Comunicacdo

DC.025 |Parametros de Aceitagdo das Matérias-primas
DC.026 |Ficha de Especificacdes técnicas de Produto Acabado
DC.027 |Lista legislacdo

Na tabela XVI encontram-se as instrucées de trabalho e de seguranca elaboradas pela empresa, que

sdo compativeis com a NP EN ISSO 22000:2018.

Tabela XVI - Documentos elaborados pela Cergold- Instru¢des de trabalho.

Cadigo Nome do Documento

IT.001 Plano Inspecdo a Recegdo (Cereal)

IT.002 Tabela Requisitos para incorporacdo de agua

IT.003 Tabela Requisitos legais farinha

IT.004 Manipulacdo- Pesagem matérias-primas e outros produtos
IT.005 Produgao misturas em po e outros produtos

IT.006 Plano Inspecdo a Recec¢do (Matérias-primas)

IT.007 Retirada de amostras museu

IT.008 Ensaque misturas e outros produtos

IT.010 Rastreabilidade e recolha

IT.011 Gestdo de incidentes e emergéncia de seguranca alimentar
IT.012 Rotulagem

IT.013 Ndo Conformidades e Reclamacgdes

IT.014 Avaliagcdo de Fornecedores Externos

IT.019 Plano Inspecdo a Recec¢do (Material Subsidiario)

IT.020 Higienizacao dos equipamentos

Ap0s a revisdo dos documentos Cergold, foi possivel propor alteragGes e criar documentos, que ao
longo do trabalho vao ser explicados.

Desta forma, detetou-se a necessidade de fazer alteragées no plano de higienizacdo (DC.006) e o
respetivo registo de higieniza¢do das instala¢des (IMP.005), que englobam todas as zonas da empresa,
gue se encontram descritas na Tabela XVII. Em simultaneo, considerou-se importante criar uma lista

com todos os desinfetantes utilizados na higieniza¢do das instalages- Apéndice I.
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Tabela XVII - Modelos de registo alterados.

Modelos de Registo
Zona de misturas
Zona de producdo
Sala de pesagem

DC.006 Sala de comandos
Armazém
Imp.005 WC e balnedrios

Escritdrios
Laboratorio
Refeitdrio

Estas alteragdes surgiram devido a melhorias efetuadas a nivel das instalagdes, como a criagao de
novas zonas e a necessidade de atualizar informacao.

Como forma de exemplo, optou-se por demonstrar o plano de higienizacdo e o respetivo registo
referente apenas a zona de misturas para nao ser exaustivo, ja que todos seguem o mesmo critério.
Na Figura 9 é possivel visualizar o atual plano de higienizacao referente a zona de misturas, onde estdo
identificados todos os equipamentos, a frequéncia da higienizacdo, o produto desinfetante a ser
utilizado e a sua respetiva dosagem, o tipo de intervencdo, o responsavel, e por ultimo, o registo
associado. Este plano de higienizacdo esta mais adequado a realidade da empresa, ja que o antigo ndo
continha toda a informacdo necessaria, como o nome de todos os equipamentos presentes em cada
linha, a designagao do produto de higienizagdo a ser utilizado, o tipo de intervengao a seguir para cada
equipamento.

Quanto ao registo de higieniza¢do associado a zona de mistura, Figura 10, a modificagdo mais notdria
em relagdo ao antigo é a representagao de cada linha com os respetivos equipamentos e o acréscimo

das colunas designadas por - responsavel e verificado.
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PLANO HIGIENIZACAO EQUIPAMENTOS

INOVAGAO NA TRADICAO

LOCAL AREA/SUPERFICIE A HIGIENIZAR FREQUENCIA PRODUTO DOSAGEM TIPO INTERVENGAO RESPONSAVEL REGISTO
Deslnfleltante para 1. Limpar previamente as superficies a desinfetar
MISTURADOR PEQUENO superficies (Etanol - . .
2. Pulverizar o produto sobre a superficie e esperar que evapore.
58,02% v/v)
SEM-FIM n A
LINHA 1 VAN A cada utilizacdo - - 1. Limpeza com ar comprimido
Desinfetant - B
BALANGCA esin ,e.an € para 1. Limpar previamente as superficies a desinfetar
superficies (Etanol - . .
o 2. Pulverizar o produto sobre a superficie e esperar que evapore.
LINHA ENSAQUE 58,02% v/v)
Desinfetant
esin le.an < para 1. Limpar previamente as superficies a desinfetar
MISTURADOR PEQUENO superficies (Etanol - . .
2. Pulverizar o produto sobre a superficie e esperar que evapore.
58,02% v/v)
LINHA2 Sf'\’\::’\llM A cada utilizagdo - - 1. Limpeza com ar comprimido
Desinfetante para . . . .
BALANGCA L. 1. Limpar previamente as superficies a desinfetar
superficies (Etanol ) 2. Pulverizar o produto sobre a superficie e esperar que evapore
LINHA ENSAQUE 58,02% v/v) : P P perar q pore.
Desmf’e.tante para 1. Limpar previamente as superficies a desinfetar
MISTURADOR PEQUENO superficies (Etanol - . .
2. Pulverizar o produto sobre a superficie e esperar que evapore.
58,02% v/v)
" SEM-FIM N ) - & o
< LINHA 3 - A cada utilizagdo - - 1. Limpeza com ar comprimido 53 =3
3 IMAN 3 S
=] 3 o
5 Desinfetante para . . - . s =
s BALANGA superficies (Etanol R 1. Limpar previamente as superficies a desinfetar © 3
< 2. Pulverizar o produto sobre a superficie e esperar que evapore. o ]
g LINHA ENSAQUE 58,02% v/v) egu_ g
=]
N Desinfetante para . . - . g E
L. 1. Limpar previamente as superficies a desinfetar
MISTURADOR PEQUENO superficies (Etanol - . .
2. Pulverizar o produto sobre a superficie e esperar que evapore.
58,02% v/v)
LINHA 4 SEM-FIM A cada utilizagdo - - 1. Limpeza com ar comprimido
IMAN
Desinfetant
BALANCA esin ,e.an € para 1. Limpar previamente as superficies a desinfetar
superficies (Etanol ) 2. Pulverizar o produto sobre a superficie e esperar que evapore
LINHA ENSAQUE 58,02% v/v) : P P perarq pore.
Desinfetant . o B
o esm’e.an € para 1. Limpar previamente as superficies a desinfetar
A cada utilizagdo superficies (Etanol - . L
2. Pulverizar o produto sobre a superficie e esperar que evapore.
58,02% v/v)
GRANDE
s | Desinfetante 20 ml/L |1. lavar com solugdo detergente utilizando balde e pano
emana . . 5 . 5 ~
bactericida e fungicida AGUA |2. Enxaguar com dgua até remogéo total do produto
AMASSADEIRAS
Desinfetante para R . _ .
T L. 1. Limpar previamente as superficies a desinfetar
A cada utilizagdo superficies (Etanol - . L
2. Pulverizar o produto sobre a superficie e esperar que evapore.
58,02% v/v)
PEQUENA
s | Desinfetante 20 ml/L |1. lavar com solugdo detergente utilizando balde e pano
emana . A . ~
bactericida e fungicida AGUA [2. Enxaguar com agua até remogdo total do produto
DC.006
Elaborado por: Dep. Qualidade e Seg. Alimentar Aprovado por: Geréncia Edicao: 01

Data: 18.05.2019

Figura 9 - Plano de higienizagdo da zona de misturas.
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REGISTO HIGIENIZAGAO INSTALACOES

Zona de Produgdo- MISTURAS

INOVACAO NA TRADICAO

Ano:

Més:

e

Equip./
Superficie/
Utensilios

Linhal

Linha 2

Linha 3

Linha 4

Amassadeiras

Misturador
Pequeno

Balanca

Linha
Ensaque

MesaA.
pequena

MesaA.
Grande

Utensilios

Misturador
Intermédio

Balanca

Linha
Ensaque

MesaA.
pequena

MesaA.
Grande

Utensilios

Misturador | Sem Linha
°™ | alanga
Grandel | Fim Ensaque

MesaA.
pequena

MesaA.
Grande

Utensilios

Misturador
Grande 1

Balanga

Linha
Ensaque

MesaA.
pequena

MesaA.
Grande

Utensilios

Pequena

Grande

Balanga

Utensilios &0‘9

Frequéncia

U

v

u/a

v

v/

U

u/a

u/a

u/a

v/a

u U v/a v/Q

v/a

v/a

U

U v/a

u/a

u/a

v/a

LEGENDA: U- Cada Utilizagio SN- Sempre Necessdrio; D-Didrio; 2xS- 2 x por semana; S- Semanal; Q- Quinzenal; M- Mensal; B - Bimestral; T- Trimestral; S6 - Semestral

IMP.005.01
Data: 21/05/2020

Figura 10 — Registo de higienizagdo da zona de misturas.
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4.2 Programa de Pré-Requisitos- PPR (Clausula 8.2)

Segundo a norma, a organizacao deve estabelecer, implementar, manter e atualizar PPR para facilitar
a prevencdo e/ou reducdo de contaminantes (incluindo perigos a seguranca alimentar) nos produtos,
processamento de produtos e ambiente de trabalho. Este programa foi elaborado pela equipa HACCP
que decidiu quais os documentos a serem incluidos, incluindo-se, neste caso, um cddigo de boas
praticas, que ja estava implementado na empresa, sendo sujeito a uma revisao e atualizagdo. O Cédigo
de Boas Praticas de Higiene e Fabrico da Cergold Industrias, Lda., tem como objetivo principal indicar
as regras a seguir para garantir a seguranca alimentar dos produtos comercializadas em todas as fases
do processo. Para tal, abrange os seguintes requisitos: a higiene dos colaboradores (higiene individual,
comportamento pessoal, higiene das maos e exames médicos), visitantes, instalagcdes/infraestruturas
(interiores e exteriores), equipamentos, abastecimento de agua, gestdo de residuos, higiene das
instalacdes, transporte, rastreabilidade, armazenamento, controlo de pragas e formacgao. No entanto
surgiu a necessidade de criar o documento- Programa de Pré-requisitos (PPR.001), que inclui os
parametros relativos as condicdes gerais das instalacbes e & 4drea de producdo, a
monitorizacdo/resultados/tendéncias, acbes de verificacdo e o responsavel. Os parametros referidos
sdo: agua da rede publica, saneamento, rede de eletricidade, extintores, sinalizacdo de seguranca,
guadros elétricos, ventilagdo e paredes (Apéndice Il).

Nesta etapa, também foi elaborado e aprovado um plano de formagdo com base nas necessidades
detetadas (Figura 11), onde foi possivel abordar e partilhar informacdo importante com todos os
colaboradores, como a importancia do cédigo de boas praticas de higiene e fabrico na empresa.
Também, com o intuito de compreender melhor as instalacdes da empresa e o fluxo do processo foi

elaborada uma planta da empresa com todas as areas identificadas, Figura 12.

PROGRAMA ANUAL DE FORMACAO

ANO 2019 INOVACAO NA TRADICAO

&/ CERGOLD"

- = = = =
Ne Descrigdo Acdo Formagdo (AF)/Acio Objetivos Destinatdrios |Data Prevista pata Duragdo
Formacio Sensibilizaco (AS) realizacio

EQUIPA
PRODUGAO+DI| 15/02/2019 | 15/02/2019 BOMIN
D+D0SA

ACAO SENSIBILIZAGAD - PRATICAS DAR A CONHECER AS PRATICAS INCORRTEAS QUE PODEM
INCORRETAS SER VERIFICADAS NO DECURSO DO TRABALHO DIARIO

DAR A CONHECER AS REGRAS BASE DE HIGIEME E LIMPEZAE A EQUIPA

2 FORMAGAO BASICA HIGIENE E LIMPEZA |IMPORTANCIA DO USO DE EQUIPAMENTOS DE PROTEGAD PRODUCAO+DI | 22/03/2019 | 22/03/2019 BOMIN
INDIVIDUAL D+DQOSA
DAR A CONHECER A IMPORTANCIA DO TRABALHO EM EQUIPA

3 FORMACAD DE MOTIVACAD DE EQUIPA |EQUIPA E PERCEBER O PAPEL DA MOTIVACAD E DA CRITICA |PRODUCAD+DI | 09/04/2019 | 09/04/2019 | 60 MIN
MO DESEMPENHO DO TRABALHO D+DQOSA
FORMACAO PRATICAS INCORRETAS, TENDO COMO OBIETIVO EQUIPA

4 FORMAGAD - PRATICAS INCORRETAS ALERTAR TODOS OS COLABORADORES PARA IMPORTANCIA  |PRODUCAD+DI| 17/04/2019 | 17/04/2019 | 60 MIN
DESTAS ACOES NAO VOLTAREM A OCORRER D+D0OSA

EQUIPA
ALERTAR DAS RECLAMACOES OCORRIDAS DE CLIENTES PRODUCAO+DI| 08/05/2019 | 08/05/2019 | 60 MIN
D+D0OSA
EQUIPA
PRODUCAOHDI | 22/05/2019 | 22/05/2019 | 60 MIN
D+D0OSA

ABORDAGEM DE RECLAMAGOES DE
CLIENTES E NAO CONFORMIDADES

FORMACAO DO CODIGO DE BOAS DAR A CONHECER A IMPORTANCIA DAS REGRAS DE HIGIENE E
PRATICAS DE HIGIENE E FABRICO FABRICO DENTRO DA FABRICA

DC.o11
Elaborado por: Dep. Qualidade e Seg. Alimentar Aprovado por: Geréncia Edicdo: 02

Data: 02.04.2019

Figura 11 - Programa de anual de formagdo do ano 2019.
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Figura 12- Planta da empresa Cergold



4.3- Sistema de rastreabilidade (Clausula 8.3)

O sistema de rastreabilidade deve ser capaz de identificar o material recebido dos fornecedores e a
rota de distribuicdo do produto final. Ao estabelecer e implementar o sistema de rastreabilidade deve
ser considerado no minimo: relagdo dos lotes de materiais, ingredientes e produtos intermediarios

recebidos com os produtos finais, retrabalho de materiais / produtos e distribuicdo do produto final.

Como tal, a empresa gere o seu sistema de gestdo através de um programa informatico, onde é
possivel efetuar um sistema de rastreabilidade simples e bastante completo. Este sistema de
rastreabilidade tem como finalidade localizar um produto que tenha por algum motivo levantado
alguma suspeita e que possa consequentemente colocar em causa a saude do consumidor. A

metodologia esta estabelecida no Procedimento Gestdo e Rastreabilidade e Recolha (PGQSA 0.10).

O sistema informatico da Cergold permite através do lote do produto (Figura 13) efetuar toda a
rastreabilidade, desde o fornecedor (entrada) até aos clientes (expedicdao). Consegue-se identificar as
guantidades de produto rececionadas e os respetivos lotes, assim como as quantidades de produtos
vendidos.

Os produtos rececionados, quando aplicdvel, estdo identificados com o impresso — Registo
Identificacdo de Paletes (IMP.025), onde consta a designacdo do produto, a data de durabilidade
minima, a data de rececdo e o lote. Estes elementos sdo retirados e confirmados na rececdo do
produto, devendo cumprir-se o exposto no Procedimento Gestdo Recegdo (PGQSA.004). Todas as
rece¢0es de mercadoria apds confirmagdo sao devidamente formalizadas no sistema de gestao
informatico, permitindo assim um acesso facil a toda a informa¢do necessdria ao processo de

rastreabilidade.

X Wz A 55 D XX
Ordem de
produgdo diaria

Dia da produgdo

Semana da produgdo

Ano da produgdo

42, 52 e 62 letra da referéncia do produto

12 |etra da referéncia do produto

Figura 13- Representag¢do da codificagdo de lotes dos produtos da Cergold
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4.4- Preparacéo e resposta a emergéncia (Clausula 8.4)

Segundo a norma, a alta geréncia deve garantir a existéncia de procedimentos para responder a
possiveis situacdes ou incidentes de emergéncia que possam afetar a seguranca dos alimentos,
relevantes para o papel da organizacdo na cadeia alimentar. Como tal, todas as informacgdes

documentadas devem ser estabelecidas e mantidas para gerir essas situagées e incidentes.

A empresa em caso de emergéncia ou acidente, definiu que compete a quem identificou o
acontecimento, informar imediatamente o DQSA que em colaboracdo com a ESA desencadeiam o
procedimento de emergéncia da seguinte forma:

- Seguir prioritariamente as instrucdes de seguranca no trabalho ou ambiental;

- Caso seja possivel, isolar o produto alimentar da fonte de contaminacéo;

- Combater, se possivel e em condi¢cdes de seguranca, a fonte da contaminag¢do (produto

quimico, inundacgéo, incéndio);

- Recolher os residuos resultantes da ocorréncia e proceder a uma higienizagado rigorosa das

instalagGes (incéndio, inundagdo, derrames, fuga).
Os produtos afetados pelo acidente ou emergéncia sdo segregados e considerados potencialmente
nao seguros, atuando-se de acordo com o disposto no Procedimento NC e Reclamagdes (PGQSA.002),
onde o DQSA gere todos os aspetos de comunicagdo externa. Desta forma, nenhum produto alimentar
afetado pela emergéncia ou acidente podera ser libertado sem aprovagao prévia pela ESA. Todos os
aspetos relacionados com a gestao das emergéncias e acidentes sao registados no impresso Registo

de Situac¢des de Acidente/Emergéncia (IMP.051).

O DQSA avalia o desenrolar do processo de emergéncia/acidente e em conjunto com os elementos

da ESA determina as agdes corretivas a desencadear.

4.5- Etapas preliminares a andlise de perigos (Clausula 8.5.1)

4.5.1. Caracteristicas das matérias-primas, ingredientes e materiais de contacto com
o produto (Clausula 8.5.1.2)

A organizacao deve garantir que todos os requisitos legais e regulamentares aplicdveis de seguranca
alimentar sejam identificados para todas as matérias-primas, ingredientes e materiais de contato com
o produto. Deste modo, toda a informacdo referente deve ser mantida e documentada na medida

necessdria para realizar a andlise de perigo.
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Para garantir que as especificacdes dos materiais e dos ingredientes comprados sejam apropriadas a
utilizagao prevista, a Cergold solicita a todos os fornecedores as fichas técnicas. Além disso, todos os
dados foram revistos e atualizados no sistema informdtico, para detetar a falta de alguma informacao
ou dado que estivesse desatualizado. A vantagem deste sistema é que se torna mais pratico de
visualizar todas as caracteristicas referentes a qualquer matéria-prima, ingrediente e material de
contato com o produto, tais como as caracteristicas bioldgicas, quimicas e fisicas, composicdo dos
ingredientes, origem, método de producdo, métodos de embalagem e distribuicdo, condicGes de
armazenagem e data de durabilidade minima, preparacao e manuseamento antes da utilizacdo ou do

processamento e critérios de aceitacdo relacionados com a seguranca dos géneros alimenticios.

4.5.2. Caracteristicas do produto final (Clausula 8.5.1.3)

A ESA elabora as fichas técnicas relativas a cada um dos produtos comercializados de forma que os
mesmos sejam caracterizados. Desta forma, contatou-se que as fichas técnicas utilizadas rednem toda
a informacdo necessaria relativa ao produto. Na Tabela XVIII é apresentado um modelo genérico da

caracterizagdo dos produtos da Cergold.

Tabela XVIII - Caracterizagdo geral dos produtos comercializados pela Cergold. Exemplo para os produtos: Cake chocolate e
cake banana.

Designacdo do produto = Exemplo: Cake chocolate e cake banana

Composicao Aclcar, farinha de TRIGO, GORDURA VEGETAL EM PO (girassol), agente de tratamento de
farinha (E300), cacau em po, proteinas do LEITE, DEXTROSE, amido modificado, levedantes
(E450i e E500ii), emulsionantes, aromas, corantes, sal, espessantes e ENZIMAS.

Carateristicas Organoléticas:
Aspeto- Produto em Pé
Cor- Castanho, Amarelo
Odor- Cacau, Banana
Sabor- Chocolate, Banana
Bioldgicas:
Microrganismos 302C - 106 ufc/g MAX
E. coli - 102 ufc/g MAX
Bolores e leveduras - 104 ufc/g MAX
Salmonella - Ausente/25g

Quimicas: De acordo com a legislagdo aplicdvel segundo os regulamentos 1881/2006 e
1129/2011 e respetivas alteracdes.

Declaragdo nutricional

Consoante o produto
por 100g de produto

N L. Consoante o produto. Por contaminagdo cruzada: gluten, ovo, leite, frutos de casca rija,
Informagao alergénica i .
sementes de sésamo e sulfitos.

Data de durabilidade Pastelaria: 9 meses apds a data do seu fabrico.

minima Padaria: 6 meses apds a data do seu fabrico.

67



Tabela XIX - Caracterizagdo geral dos produtos comercializados pela Cergold. Exemplo para os produtos: Cake chocolate e

cake banana (cont).

Condigoes de
Armazenagem

Embalagem

Paletizagcao
Meios de distribuigao

Uso previsto

Modo de utilizagdo

Declara¢do da OGM

Outras informagoes

O produto deve ser armazenado em local fresco e seco. Ndo deve ser colocado diretamente no
chdo. Apds abertura da embalagem a mesma deve ser bem fechada.

Saco de papel kraft multifolha com protegdo interna em polietileno para contacto alimentar.
Peso liquido: 5KG, 15KG e 20KG.

Numero de sacos: 54/120
Medidas: Altura-124 cm, Largura-80 cm, Comprimento-120cm.

Distribuicdo em sacos a partir de paletes.

IndUstrias, pastelarias e padarias.
N3o adequado a pessoas com alergia ou intolerancia a algum componente descrito (ver rétulo).

O modo de utilizagdo varia de produto para produto, como tal, é conforme as instrugdes da
receita do rétulo.

Nenhum produto é composto por Organismos Geneticamente Modificados, nem é produzido
a partir de Organismos Geneticamente Modificados.

Codigo EAN e Cddigo Pautal.

4.5.3. Uso pretendido (Clausula 8.5.1.4)

A Cergold possui a utilizacdo prevista dos seus produtos finais segundo a NP EN ISO 22000, em que a

utilizacdo prevista, o manuseamento razoavelmente expectavel do produto acabado e quaisquer

manuseamento e utilizacdo impréprios do produto acabado, ndo previstos, mas razoavelmente

espectaveis, sdo considerados e documentados na extensdo necessaria a conducdo da analise de

perigos.

Os produtos fabricados sdo destinados a distribuidores, industrias e grandes superficies, sendo

transformados antes do seu consumo pelo consumidor final. Estes devem ser armazenados em local

fresco e seco e apos utilizacdo devem ser adequadamente fechadas as suas embalagens originais. Além

disso, ndo devem ser consumidos por pessoas que sdo suscetiveis a reacOes adversas, nuns casos

devido a alergias alimentares e, noutros, devido a intolerancias alimentares. De forma a evitar essas

situacOes, os alergénios sdo identificados nas fichas técnicas e respetivo rétulo da embalagem. A

rotulagem representa um importante papel na divulga¢do desta informagdo ao consumidor.

4.5.4. Fluxograma (Clausula 8.5.1.5)

Segundo a NP EN ISO 22000, os fluxogramas do processo de fabrico devem fornecer uma base para

avaliar a possibilidade de ocorréncia, aumento ou introducdo de perigos para seguranga alimentar,

permitindo, de uma forma simples e intuitiva a organizacao das operagdes, o estudo do processo, a
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detecdo de falhas, bem como o levantamento de eventuais melhorias de modo a otimizar o processo
de fabrico. Assim sendo, e tendo em conta a importancia desta tarefa, a presente revisao resultou na
elaboracdao de um unico fluxograma, o qual se refere ao processo de varios tipos de misturas. O
anterior descrevia o processo a partir de dois fluxogramas independentes, um para os materiais
subsididrios e outro para o as etapas de producdo. Além disso uma etapa estava omitida no

fluxograma, dessa forma acrescentou-se a etapa designada de peneiragdo.

O resultado do fluxograma estd representado na Figura 14 com todas as etapas do processo geral de

fabrico das misturas

Rececio de Materizis RececSo de
Subsidiarios Materizs- Primas
Armazenzamento Armazenamento
T.Ambisnt= TAmbisnts
Pesagem

Acondicionamanto

Paneiracso

Misturzs

Detecdode metais

H Enszque/Rotulzgem

AmmEzename mo

Expedicso

Transparte

Figura 14- Fluxograma com as etapas do processo geral de fabrico das misturas.
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4.5.5 Descricao das etapas

Com base no fluxograma geral elaborado (Figura 14) todas as etapas do processo foram descritas, na

extensdo necessaria para a posterior analise de perigos. A descri¢cdo das etapas do processo de fabrico

encontra-se na Tabela XIX, e dado que algumas das etapas sao similares, optou-se por ndo se repetir a

mesma descricdo.

Tabela XX - Descrigdo das etapas do processo produtivo das misturas.

Etapa

Rece¢do de matérias-
primas e materiais
subsidiarios

Armazenamento
T.ambiente

Pesagem

Acondicionamento

Peneiragao

Mistura

Detecdo de metais

Ensaque/Rotulagem

Armazenamento

Descricao

Operagdo efetuada pelo colaborador responsavel do armazém onde é efetuada a inspegdo da
matéria-prima e do material subsidiario. A informacgédo fica registada no sistema informatico
interno.

Depois de ser confirmada a recegdo da mercadoria efetuada, tanto as matérias-primas como o os
materiais subsidiarios sdo armazenados a temperatura ambiente e colocadas nos respetivos
locais. Este armazenamento tem em considera¢do as regras de armazenamento FIFO/FEFO.

Conforme o planeamento do produto a preparar, o operador separa as matérias-primas
necessarias, analisa as quantidades referidas e procede a pesagem das mesmas, utilizando a
balanga, em sacos devidamente identificados. Nesta etapa o operador além de usar a respetiva
farda e mascara, também usa luvas.

A respetiva pesagem é colocada em paletes de plastico devidamente identificadas e posicionada
no local de acondicionamento, aguardando a ordem de produgao.

Recorrendo ao uso do empilhador, as paletes com a pesagem sdo conduzidas até ao respetivo
misturador. Nesta etapa o operador segue a ordem definida do planeamento, procedendo a
abertura dos sacos das matérias-primas para entrarem no misturador. Ao entrarem no
misturador passam previamente na peneira que esta colocada na entrada deste. O uso da peneira
tem como objetivo prevenir grumos na mistura e objetos estranhos.

Nesta etapa todas as matérias-primas ja estdao dentro do misturador, estas sdo misturadas
durante aproximadamente 15 min, de forma a assegurar uma boa homogeneizagdo do produto
final. Em cada mistura sdo sempre retiradas quatro amostras (inicio, meio (2) e fim da mistura).
S30 colocadas em “museu”!, uma amostra inicio, uma amostra do meio e uma amostra fim, de
forma que caso exista qualquer reclamagdo possa ser averiguada a conformidade do produto. A
segunda amostra do meio é usada para teste controlo qualidade pelo DID.

Concluida a mistura, esta é sujeita ao efeito magnético do detetor de metais na saida do
misturador, para garantir a inexisténcia de metais.

Esta etapa é efetuada de acordo com a tipologia do saco e peso pretendido. Os rétulos e as
etiquetas identificativas (quando aplicavel) do produto sdo colocadas no saco antes do ensaque,
pelo operador. As etiquetas identificativas tém informagdes diferentes consoante a marca de
produto que esta a ser ensacada.

Apds o ensaque do produto e a sua completa identificagdo, através de etiqueta prépria, a equipa
de produgdo acondiciona as paletes do produto. Devidamente acondicionada, a palete é
transferida e arrumada no armazém, respeitando as regras de armazenamento FIFO/FEFO.

1 “museu” - local onde fica armazenada a amostra para caso exista reclamagdo em relagdo a qualidade do produto seja
possivel averiguar a conformidade do produto.
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Tabela XXI - Descri¢do das etapas do processo produtivo das misturas (cont).

Etapa Descricao

Atendendo ao pedido do cliente, o colaborador de armazém garante que o seu pedido esta
devidamente embalado e pronto a ser expedido. A mercadoria é sempre acompanhada de
fatura com todos os dados para identificagdo de cliente. Antes da saida da mercadoria, depois
Expedicdo da identificacdo da palete e respetivo acondicionamento, as paletes sdo fotografadas e
posteriormente arquivadas por data e cliente de forma que existam registos da saida conforme
de produtos. E igualmente preenchido o “registo de inspegdo a expedicdo” - IMP.012, de forma
a registar a conformidade da encomenda/produtos.

Nesta etapa é feita a confirmagdo da carga (quantidade, qualidade e tipo) para garantir que a
mesma ndo chegue ao cliente danificada e sujeita a devolugdo. Aos transportadores é enviado
Transporte o caderno de encargos em vigor na empresa, CE.001 — Caderno Encargo Transportadores —
que deve ser assinado ou confirmado via email de forma que o transportador faga cumprir os
requisitos exigidos pela empresa.

4.6 Analise de perigos (Clausula 8.5.2)

Neste capitulo vao ser apresentados o levantamento de perigos associados ao processo de fabrico em

causa, as respetivas medidas de controlo e os parametros que conduziram a sele¢cdo dos mesmos.

4.6.1 Identificacédo de perigos e determinacao de niveis aceitaveis (Clausula 8.5.2.2)

Nesta clausula foram revistos todos os perigos identificados, que estavam associados a cada etapa do
processo. Para essa revisao, teve-se em conta a informacgao preliminar e dados recolhidos de acordo
com as etapas, registos histdricos da propria empresa e informagdo externa sobre os perigos que
podem interferir na seguranca alimentar. Além disso, teve-se em considerac¢do as etapas anteriores e
posteriores as operacgées especificadas, os equipamentos do processo, infraestruturas, meio ambiente

e instalagdes, bem como todas as constantes na producao.

Os perigos identificados foram categorizados em fisicos, biolégicos e quimicos. Para cada perigo
identificado foram, ainda, determinadas as causas provaveis, as respetivas medidas preventivas ou de

controlo e os respetivos limites de aceitacdo, presentes na Tabela XX.
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Tabela XXII - Identifica¢do de perigos.

Etapa

Recegao de
materiais
subsidiarios

Armazenamento
T.ambiente

Recegao de
matérias-primas

Armazenamento
Mp’s
T.ambiente

Pesagem

Descrigao do perigo

Presenca de
contaminantes
quimicos proibidos

Desenvolvimento
de pragas

Presenca de
corpos estranhos

Presenca de
substancias
estranhas

Desenvolvimento
de pragas

Contaminagao
cruzada por
presenga de

alergénios

Contaminagao por
metais

Contaminagao por
objetos estranhos

Desenvolvimento
de pragas

Causas

Mas praticas do
fornecedor/transportador

Inadequada higienizagdo e
limpeza; Acumulagdo de
poeiras na superficie das

paletes; Incumprimento do

plano de controlo de pragas.

Mas praticas do
fornecedor/transportador

Mas praticas do
fornecedor/transportador

Acumulagdo de poeiras na
superficie das paletes;
Inadequada limpeza e

higienizagdo das instalagdes;

Incumprimento do plano de

controlo de pragas.

Rompimento de sacos;
Armazenamento conjunto
com ingredientes que ndo

contém alergénios;
Inadequada identificagdo de
produtos com alergénios ou

alergénios por si so.

Incorporagdo de objetos
estranhos como metal
(proveniente xlzato) na

abertura de sacos.

Incorporagdo de plastico ou
papel proveniente da
abertura de sacos.

Inadequada limpeza e
higienizagdo das instalagoes;
Incumprimento do plano de

controlo de pragas

Medidas de controlo

Fichas técnicas e boletins analiticos;
Avaliagdo de fornecedores; Plano de
inspecdo a recegdo.

Cumprimento do plano de
higienizagao e limpeza das
instalagdes (DC.006); Cumprimento
do plano controlo de pragas
(DC.014); Cumprimento do cdédigo de
boas praticas higiene e fabrico
(CBPH.001).

Fichas técnicas; Avaliacdo de
fornecedores; Plano de inspecgdo a
recegao

Fichas técnicas; Avaliacdo de
fornecedores; Plano de inspegdo a
rececdo; Plano de inspegdo a
recegao.

Cumprimento do plano de
higienizagao e limpeza das
instalagdes (DC.006); Cumprimento
do codigo de boas praticas higiene e
fabrico (CBPH.001); Cumprimento do
Plano Controlo de Pragas (DC.014).

Assegurar na rotulagem a presenga
de todos os alergénios que estdo
presentes na fase de produgdo;
Correta identificacdo de produtos
alergénios; Assegurar a segregacao e
destruicdo de sacos rompidos.

Cumprimento do cédigo de boas
praticas de higiene e fabrico
(CBPH.001); Cumprimento do plano
de higienizagdo dos equipamentos.

Cumprimento do cddigo de boas
praticas de higiene e fabrico
(CBPH.001); Utilizagdo de redes para
peneiracdo de produtos que ajudam
na “interce¢do de componentes
estranhos”.

Cumprimento do plano de
higienizagdo e limpeza das
instalagdes (DC.006); Cumprimento
do cédigo de boas praticas higiene e
fabrico (CBPH.001); Cumprimento do
Plano Controlo de Pragas (DC.014);

72



Tabela XX — Identificagdo de perigos (cont).

Etapa

Pesagem

Acondicionamento

Peneiragao

Mistura

Descrigao do perigo

Contaminagao por
produtos
quimicos

Presenca de
aditivos
alimentares,
aromas, corantes
e enzimas em
excesso

Contaminagao
cruzada por
presenga de

alergénios

Desenvolvimento
de pragas

Contaminagao
cruzada por
presenga de

alergénios

Contaminagao por
metais

Contaminagao por
objetos estranhos

Contaminagao por
metais

Causas

Inadequada higienizagdo
dos corrimdes de pesagem

Incumprimento do limite
maximo admissivel por lei.

Rompimento de sacos;
Armazenamento conjunto
com ingredientes que ndo

contém alergénios;
Inadequada identificagdo de
produtos com alergénios ou
alergénios por si s6; Uso de
equipamentos usados para
manipulagdo de alergénios.

Inadequada limpeza e
higienizagdo das instalagdes
(acumulagdo de poeiras na
superficie das paletes);
Incumprimento do plano de
controlo de pragas.

Acondicionamento conjunto
com ingredientes que ndo
contém alergénios.

Incumprimento do plano de
manutengdo preventiva das
redes; Incorporagdo de
objetos estranhos como
metal (provenientes xizato)
na abertura de sacos.
Incumprimento da
manutengdo preventiva dos
equipamentos;
Incorporagdo de plastico ou
papel proveniente da
abertura de sacos.

Incorporagdo de objetos
estranhos como metal
(proveniente xizato e redes)
na abertura de sacos;
Incorporagdo de pedacgos de
metal provindos do
equipamento.

Medidas de controlo

Cumprimento do cddigo de boas
praticas de higiene e fabrico
(CBPH.001); Cumprimento do plano
de higienizagdo e limpeza das
instalagdes (DC.006).

Cumprimento da legislagdo;
Otimizagdo do sistema informatico,
para que sempre que se introduza
uma nova formulagdo no sistema, o
mesmo valide a quantidade de
aditivos presentes.

Assegurar na rotulagem a presenga
de todos os alergénios que estdo
presentes na fase de produgao;
Assegurar a segregacao e destruicao
de sacos rompidos

Cumprimento do plano de
higienizagao e limpeza das
instalagdes (DC.006); Cumprimento
do cddigo de boas praticas higiene e
fabrico (CBPH.001); Cumprimento do
plano controlo de pragas (DC.014).

Assegurar na rotulagem a presenga
de todos os alergénios que estdo
presentes na fase de produgao.

Cumprimento do plano de
manutengdo preventiva do
equipamento; Cumprimento do
plano de higienizagdo e limpeza dos
equipamentos.

Cumprimento do plano de
manutengdo preventiva dos
equipamentos; Cumprimento do
plano de higienizagdo e limpeza dos
equipamentos.

Cumprimento do plano de
higienizacdo e limpeza dos
equipamentos (DC.007);
Cumprimento do cddigo de boas
praticas de higiene e fabrico
(CBPH.001); Cumprimento do plano
de Manutencgao Preventiva dos
Equipamentos (DC.020); Utilizagdo
de redes para peneiracdo de
produtos que ajudam na “intercecdo
de componentes estranhos”.
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Tabela XX — Identificagdo de perigos (cont).

Etapa Descrigao do perigo Causas Medidas de controlo

Cumprimento do cddigo de boas
praticas de higiene e fabrico

L2 IO BB EIC (CBPH.001); Utilizagdo de redes para

Contaminagao por

F . | iente d . .
objetos estranhos papel proveniente da peneiracdo de produtos que ajudam
abertura de sacos w ~
na “interce¢do de componentes
estranhos”
Cumprimento do plano de
Inadequada limpeza e higienizagao e limpeza das instalagoes
B Desenvolvimento higienizagdo das instalagdes; = (DC.006); Cumprimento do cédigo de
de pragas Incumprimento do plano de boas praticas higiene e fabrico
controlo de pragas. (CBPH.001); Cumprimento do Plano
Mistura Controlo de Pragas (DC.014).
Cumprimento do plano de
. higienizacdo e limpeza dos
- I I )
Contaminagdo por nad.ec.qua.da lmpeza € equipamentos (DC.007);
Q .. higienizagdo dos . o
produtos quimicos . Cumprimento do cddigo de boas
equipamentos. - e .
praticas de higiene e fabrico
(CBPH.001).
- Mistura de ingredientes,
Contaminagao . . ol
inclusive com alergénios, Assegurar na rotulagem a presenca
cruzada por 1 . e ~
Q resenca de nao diferenciando os de todos os alergénios que estdo
g ’C . equipamentos ou locais de presentes na fase de produgao.
alergénios ~
produgao.
Cumprimento do plano de
Detecdo de Contamipagéo por Mau funcionamento do higieniza(;éo e Iimpc.eza dos
. F particulas . equipamentos; Cumprimento do
metais . equipamento; - .
metdlicas plano de manutengdo preventiva dos
equipamentos.
Inadequada limpeza e Cumprimento do plano de
higienizagdo das instalagdes, = higienizagdo e limpeza das instalagdes
B Desenvolvimento provocando contaminagao (DC.007); Cumprimento do cédigo de
de pragas nas embalagens; boas praticas de higiene e fabrico
Incumprimento do plano de (CBPH.001); Cumprimento do plano
Ensaque controlo de pragas. controlo de pragas (DC.014).
R Ensaque de mistura em que
Contaminagao .
existe a presenga de Assegurar na rotulagem a presenga
cruzada por . . . e .
Q resenca de alergénios, sem diferenciar de todos os alergénios que estdo
g ,g . equipamentos ou locais de presentes na fase de produgdo.
alergénios ~
produgdo.
Acumulagdo de poeiras na Cumprimento do plano de
superficie das paletes; higienizagdo e limpeza das instalagdes
B Desenvolvimento Inadequada limpeza e (DC.006); Cumprimento do cédigo de
de pragas higienizagdo das instalagoes; boas praticas higiene e fabrico
Armazenamento Incumprimento do plano de (CBPH.001); Cumprimento do plano
controlo de pragas. controlo de pragas (DC.014).
C::J;arzgnaz?o Acondicionamento conjunto Assegurar na rotulagem a presenca
Q resen apde com ingredientes que ndo de todos os alergénios que estdo
P ’g . contém alergénios presentes na fase de produgdo
alergénios
Expedi¢do Nenhum perigo identificado

Transporte Nenhum perigo identificado




4.6.2 Avaliacao de perigos (Clausula 8.5.2.3)

Procedeu-se a avaliacdo do perigo, de forma a determinar para cada perigo identificado, se a
eliminacdo ou reducdo para niveis de aceitagao é essencial para a produgdo de produtos seguros e se

é necessario o controlo para permitir atingir os niveis de aceitacdo definidos.

Na seguranca alimentar, cada perigo é avaliado de acordo com a possivel severidade dos seus efeitos
adversos sobre a saude e a probabilidade da sua ocorréncia. A metodologia utilizada esta descrita a
seguir e os resultados da avaliacdo do perigo para a seguranca alimentar sdo demonstrados na Tabela

XXI.

No decorrer da andlise de perigos, estabeleceu-se uma classificagdo de perigos por niveis. Assim, tanto
a severidade como a probabilidade de cada perigo sdo classificadas em quatro niveis: alta (4), média

(3), baixa (2) e desprezavel (1). Estes niveis podem ser caracterizados do seguinte modo:

Tabela XXIII - Caracterizagdo dos niveis de severidade e probabilidade (FAO, 1998).

P Probabilidade com que ocorre o perigo | S Severidade do perigo
, Falha ndo causa efeito percetivel (o consumidor
1 Desprezavel/ Nunca ocorreu - .
nao se apercebe da falha) Sem consequéncias
. Falha causa efeito percetivel (o consumidor
2 Baixa/ 1 a 2 vezes por ano . .
apercebe-se da falha) Sem consequéncias graves
Falha resulta num produto com consequéncias
3 Média/ 1 a 2 vezes por semestre 3 pouco graves no consumidor, com algum

significado (pequena lesdo)
Falha resulta num produto com consequéncias
3 Alta/ 1 a 2 vezes por semana 4 graves no consumidor, com significado (lesdo
grave)

O IR pode ser dividido em quatro niveis: Satisfatorio (Sa), Menor (Me), Maior (Ma) e Critico (Cr),

representados na matriz de avaliagdo do perigo (Tabela XXII).

75



Tabela XXIV - Matriz de avaliagdo do perigo (FAO, 1998).

A
g 4) Sa Me Ma Cr
5 M
= Sa Me Ma Ma
= (3)
< B
)
8 2) Sa Me Me Me
(== D
Sa Sa Sa Sa
(1)
D B M A
(1) (2) (3) (4)
SEVERIDADE

Com base nesta caracterizagdo, € possivel obter o produto entre a probabilidade e a severidade (IR).

O indice de risco (IR) calcula-se aplicando a seguinte férmula:

Risco = Probabilidade x Severidade

Para cada nivel do IR, estdo associados intervalos de valores que sdo fundamentais para classificar cada
perigo quanto a necessidade de serem geridos pelos PPR Operacionais ou pelo Plano HACCP (Tabela

XXI).

Tabela XXV - indice de risco (FAO, 1998).

IR indice de risco Conclusao
IR<4 Risco Satisfatdrio (Sa) . . L
P los PPR ou PPR
4<IR<8 Risco Menor (Me) erigo gerido pelos ou Operacionais
8<IR<12 Risco Maior (Ma) Perigo gerido pelo PPR Operacionais ou Plano
12<IR<16 Risco Critico (Cr) HACCP

Desta forma, a necessidade de cada perigo ser gerido pelos PPR Operacionais ou pelo plano HACCP,
além de ser determinada com base no IR, foi também, utilizada a respetiva arvore de decisdo -

Figura.15.
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Identificagdo de perigos e determinagdo
de niveis de aceitacdo

!

Avaliagdo do Perigo

IR

negligencidvel? N&o é necessario

Medida de Controlo

Q1: O perigo pode
ser completamente
controlado
recorrendo a PPR?

Q2: IR maior
ou critico?

Q3: Uma etapa
posterior podera
eliminar ou reduzir o
perigo identificado
para niveis aceitveis?

N&o é necessdrio
Medida de Controlo

Revisdo e Validagdo das Medidas de Controlo

Q4: Medida de controlo
especificamente
concebida para eliminar Perigo gerido PPR

ou reduzir Operacional
significativamente o
nivel de perigo?

Q5: E exequivel a
medida de controlo
ser monotorizada
em tempo util?

Perigo gerido PPR
Operacional

Q6: Existe a

possibilidade de falha da Peri ido PPR
Medida de Controlo ou erigo ger.l ° |
variabilidade sgnificativa Operaciona

do processo?

Q7: Consequéncias
da falha da Medida
de Controlo com
Severidade média
ou alta?

Perigo gerido PPR
Operacional

l S

[ Perigo gerido Plano HACCP J

Figura 15- Arvore de decis3o.
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4.6.3 Selecdo e categorizacao das medidas de controlo (Clausula 8.5.2.4)

De acordo com a avaliacdo efetuada no ponto anterior, foram selecionadas as medidas de controlo ou
combinacdes apropriadas das mesmas que sejam capazes de prevenir, eliminar ou reduzir os perigos

para a seguranca alimentar, até aos niveis de aceitagdo previamente definidos (Tabela XXIV).

Dependendo da classificagdo obtida no ponto anterior, e tal como acontece com os respetivos perigos,

estas medidas podem ser geridas pelos PPR Operacionais ou pelo plano HACCP.
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Tabela XXVI - Andlise de perigos.

Etapa

Rececdo de
materiais
subsidiarios

Armazenamento
T.ambiente

Recegdo de
matérias-primas

Nivel de
. aceitacao . . IR ..
Perigo S P  EfeitoPerigo S (PxS) Causas Provaveis
acabado
C Causas do
O o
S E fornecedor; Mas
w © v s
gcs8 praticas na
z' % S Ausente 1 Pequenalesio 3 3 producdo; CondigGes
E § g_ detranspf)rtee
s o recegdo
oo inadequadas.

Acumulagdo de

3 poeira na superficie
. g das paletes;
S g o Inadequada limpeza
§° s &5’ Ausente 2 Pequenalesdo 3 6 e higienizagdo das
c% 2 = instalacdes;
Q Incumprimento do
- plano de controlo de
pragas.
()
T g Causas do
o Cc ,
&< fornecedor; Mas
QU sy
0 2 ~ raticas na
o9 Ausente 1 Pequenalesdo 3 3 i ~ .
S w» producdo; Mas
-] o
g8e praticas de
& 8 higienizagdo.
I Causas do
& %)
G o " fornecedor;
v O
@ o
g S < Sem Condigdes de
. D © usente N ransporte e recegdo
I A t 1 2 2 t t
9 < 5 consequéncias . A
E 2% inadequadas; Mas
3 B praticas na
o produgdo.

\Medidas Controlo

Q1

Controlo/Certificagdo de
fornecedores: Fichas técnicas;
Avaliagdo de fornecedores; Plano
de inspegdo a rececdo.

Cumprimento do plano de
higienizagdo das instalagdes;
Cumprimento do cddigo de boas
praticas de higiene e fabrico;
Cumprimento do plano de controlo
de pragas.

Controlo/Certificagdo de
fornecedores: Fichas técnicas;
Avaliagdo de fornecedores; Plano
de inspegdo a recegao.

Controlo/Certificacdo de
fornecedores: Fichas técnicas;
Avaliagdo de fornecedores; Plano
de inspegdo a recegdo.

Arvore de decisdo

Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7

PPR

PPRO

PCC
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Tabela XXIV — Anadlise de perigos (cont).

Nivel de
. aceitagao . . IR .. . Arvore de decisao
Etapa Perigo ¢ P Efeito Perigo S Causas Provaveis Medidas Controlo
produto (PxS)
acabado
Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 a6 Q7
Acumulagdo de
oeira na superficie .
E?o P das aIeFes- Cumprimento do plano de
© Inade ugda Iim’ oza higienizagdo e limpeza das
o g ) a
' ~ . q N P instalagdes; Cumprimento do
o] Ausente 2 | lesdograve 3 6 e higienizagdo das - o . N - - - - -
oA instalacses: codigo de boas praticas de higiene
‘% Incum rirrfenté) do e fabrico; Cumprimento do plano
) P de controlo de pragas.
plano de controlo
de pragas.
Armazenamento I UGS
o w sacos;
AT O
T © Armazenamento
s % ) Assegurar na rotulagem todos os
E Qv conjunto com alergénios presentes;
s g Qo ingredientes que E 2 ’
IS = Nao o - , Formagdo/sensibilizacdo dos
9 = "W ) 4  Lesdaograve 4 16 nao contém S S N N - - -
= S 5 aplicavel alergénios: operadores; Assegurar a
8 ® : ! segregacdo e destruicdo de sacos
23 Inadequada rompidos
% s identificagdo de P ’
[SHRS) produtos ou
alergénios por si s6.
o Incorporagdo de
z§ 2 objetos estranhos Cumprimento do cédigo de boas
g £ ‘g Ausente | 2 Pequena 6 como metal praticas de higiene e fabrico; s N i ) ) ) )
2 E . lesdo (provenientes Cumprimento do plano de
S g xizato) na abertura higienizagdo dos equipamentos.
° de sacos
Pesagem - . -
8 S § Cumprimento do cédigo de boas
S S Incorporagdo de praticas de higiene e fabrico;
o] § 2 Ausente | 1 Pequena 3 3 plastico ou papel Utilizagdo de redes para
0 g - ] e - - - - - - -
2 E @ lesdo provenientes da peneiragdo de produtos que
g ° abertura de sacos ajudam na “interce¢do de
S8 componentes estranhos”.

PPR
PPRO
pcC



Tabela XXIV — Andlise de perigos (cont).

Etapa

Pesagem

Perigo

Quimico-

Quimico- presenga de

Bioldgico-
desenvolvimento

contaminagao

aditivos alimentares,
aromas, corantes e
enzimas em excesso

Quimico- contaminagdo
cruzada por alergénios

por produtos

de pragas

quimicos

Nivel de

aceitacao . . IR
P  EfeitoPerigo S
produto ! '8 (PxS)
acabado ‘ ‘
Sem
Ausente | 2 consequéncias @3 6
graves
Ausente 1 Pequenalesio 3 3
De
acordo
coma Sem 1
instrugao consequéncias
de
trabalho
N3
.alo Lesdo grave 4 16
aplicavel

Causas Provaveis

Inadequada limpeza e
higienizagdo das
instalagdes;
Incumprimento do
plano de controlo de
pragas

Inadequada
higienizagdo dos
corrimdes de
pesagem

Incumprimento do
limite maximo
admissivel por lei

Rompimento de
sacos;
Armazenamento
conjunto com
ingredientes que ndo
contém alergénios;
Uso de utensilios
usados para a
manipulagdo de
alergénios

Medidas Controlo

Cumprimento do cédigo de
higienizagdo e limpeza das
instalagdes; Cumprimento do cddigo
de boas praticas de higiene e fabrico;
Cumprimento do plano de controlo
de pragas.

Cumprimento do cédigo de boas
praticas de higiene e fabrico;
Cumprimento do plano de
higienizagao e limpeza das
instalagdes.

Cumprimento da legislagdo;
Otimizagdo do sistema informatico,
para que sempre que se introduza
uma nova formulagdo no sistema, o
mesmo valide a quantidade de
aditivos presentes.

Assegurar na rotulagem todos os
alergénios presentes;
Formag&o/sensibilizagdo dos
operadores; Assegurar a segregagdo e
destruigdo de sacos rompidos.

Arvore de decisdo

QI @ Q3 a4 a5 a6 Q7

PPR

PPRO

PCC
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Tabela XXIV — Andlise de perigos (cont).

Etapa

Acondicionamento

Peneiragdo

Perigo

Bioldgico-

Quimico-

contaminagao cruzada desenvolvimento de

Fisico- contaminagdo

Fisico- contaminagao

por
objetos estranhos

por metais

pragas

por alergénios

Nivel de
aceitacao

produto
acabado

Ausente

Nao

aplicavel

Ausente

Ausente

P

2

1

2

Efeito Perigo

Sem
consequéncias
graves

Lesdo grave

Lesdo grave

Pequena lesao

S

3

4

3

3

IR

(PxS)

16

Causas Provaveis

Inadequada limpeza e
higienizagdo das
instalagdes (acumulagdo
de poeiras na superficie
das paletes);
Incumprimento do plano
de controlo de pragas

Acondicionamento
conjunto com
ingredientes que ndo
contém alergénios

Incumprimento do plano
de manutengao
preventiva das redes;
Incorporagdo de objetos
estranhos como metal
(provenientes xizato) na
abertura de sacos.

Incumprimento da
manuteng&o preventiva
dos equipamentos;
Incorporagdo de plastico
ou papel proveniente da
abertura de sacos.

Medidas Controlo

Cumprimento do cddigo de
boas praticas de higiene e
fabrico; Cumprimento do

plano de controlo de pragas;

Cumprimento do plano de
higienizagao e limpeza das

instalagdes.

Assegurar na rotulagem a

presenca de todos os
alergénios que estdo
presentes.

Cumprimento do plano de
manutengdo preventiva do
equipamento; Cumprimento
do plano de higienizagdo e
limpeza dos equipamentos.

Cumprimento do plano de
manutengdo preventiva dos

equipamentos;

Cumprimento do plano de
higienizacdo e limpeza dos

equipamentos.

Q1

S

w

Q2

Arvore de decisdo

Q3 Q4 Q5 Qs

Q7

PPR

PPRO

PCC
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Tabela XXIV - Andlise de perigos (cont).

Etapa

Mistura

Perigo

Bioldgico-
desenvolvimento de

Quimico-

Quimico- contaminagao
cruzada por presenga de

Fisico- contaminagao

contaminag3o por

por metais

produtos quimicos

pragas

alergénios

\Nivel de
aceitacao
produto
acabado

P  Efeito Perigo

Ausente 1 Lesdo grave

Sem
Ausente 2
graves

Ausente 1

Nao

) Lesdo grave
aplicavel

consequéncias

Pequena lesdo

S

4

2

3

4

IR

(sz) Causas Provaveis

Incorporagdo de
objetos estranhos de
metal (provenientes
de xizato e rede) na

4 abertura de sacos;

Incorporagdo de

pedagos de metal

provindos do
equipamento;

Inadequada limpeza
e higienizagdo das
instalagdes;
Incumprimento do
plano de controlo de
pragas.

Inadequada limpeza
3 e higienizagdo dos
equipamentos

Mistura de
ingredientes,
inclusive com

16 alergénios, ndo
diferenciando os
equipamentos ou

locais de produgdo

Medidas Controlo

Cumprimento do plano de
higienizagdo e limpeza dos
equipamentos; Cumprimento do
codigo de boas praticas de higiene e
fabrico; Cumprimento do plano de
manutengdo preventiva dos
equipamentos; A etapa anterior de
peneiragao de produtos ajuda na
“interce¢dao de componentes
estranhos”.

Cumprimento do plano de
higienizagdo e limpeza das
instalagdes; Cumprimento do codigo
de boas praticas de higiene e fabrico;
Cumprimento do plano de controlo
de pragas.

Cumprimento do plano de
higienizagdo e limpeza dos
equipamentos; Cumprimento do
codigo de boas praticas de higiene e
fabrico.

Assegurar na rotulagem a presenca
de todos os alergénios que estdo
presentes na fase produgdo.

Q1

S

Arvore de decisdo e | O O
o = o
o o o
Q2 Q3 Q4 Q5 a6 Q7
- -] -] x
- -] -] x
- -] -] x
N- - - X
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Tabela XXIV — Andlise de perigos (cont).

Nivel de
. aceitacao
Etapa Perigo ¢ P
produto
acabado
%]
i)
3 (%]
Detegao ‘E S
S Ausente 3
. Q
de metais i
S €
K]
[N
o
2
C
(]
E
=
S
g8
b Ausente 2
(]
T o
é ©
0
oo
i)
2
[as]
Ensaque
% 3
© C
= N
g X
c @ .
g © Nao
o 5 oz 4
© g aplicavel
o ®
Qo T
E R
S 2
c o

IR

Efeito Perigo S (PxS)

Lesdo grave 3 9
Sem

consequéncias 2 4
graves

Lesdo grave 4 16

Causas Provaveis

Mau funcionamento
do equipamento;

Inadequada limpeza e
higienizagdo das
instalagdes,
provocando
contaminagao nas
embalagens;
Incumprimento do
plano de controlo de
pragas

Ensaque de mistura
em que existe a
presenca de
alergénios, sem
diferenciar
equipamentos ou
locais de produgdo.

Medidas Controlo

Q1

Cumprimento do plano de
higienizagdo dos equipamentos;
Cumprimento do plano de S
manutengdo preventiva dos
equipamentos.

Cumprimento do plano de
higienizagao e limpeza das
instalagdes; Cumprimento do cédigo
de boas préticas de higiene e fabrico;
Cumprimento do plano de controlo
de pragas.

Assegurar na rotulagem a presenga
de todos os alergénios que estdo S
presentes na fase de produgao.

Arvore de decisdo

Q2 Q3 Q4 Q5 Q6

Q7

PPR

PPRO

PCC
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Tabela XXIV — Andlise de perigos (cont).

Nivel de

Efeito Perigo S (PTS) Causas Provaveis
Acumulagdo de
poeiras na superficie
das paletes;
Sem Inadequada limpeza
consequéncias = 2 4 e higienizagdo das
graves instalagdes;

Incumprimento do
plano de controlo
de pragas.

Acondicionamento
conjunto com
ingredientes que
ndo contém
alergénios.

Lesdo grave 4 16

Medidas Controlo

Cumprimento do plano de
higienizagdo e limpeza das
instalagGes; Cumprimento do
codigo de boas praticas de higiene
e fabrico; Cumprimento do plano
de controlo de pragas.

Assegurar na rotulagem a
presenca de todos os alergénios
que estdo presentes na fase de

produgdo.

Arvore de decisdo

. aceitacao
Etapa Perigo ¢ P
produto
‘ acabado ‘ ‘
[e]
S
c
(V]
E
=
S
e
g = Ausente | 2
v &
T o
1 O
o
ke
oo
©
2
o
Armazenamento
3 8
@ C
£y
s )
e © Nao
o 5 .
g aplicavel
o ®©
L T
ER
S 2
g ©
Expedicdo
Transporte

Nenhum perigo identificado

Nenhum perigo identificado

Q1 @2 @3 Q4 Q5 Q6 Q7

PPR

PPRO
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4.7 Validacao das medidas de controlo e combinacédo das medidas de controlo
(Clausula 8.5.3)

Avalidacao é obtencdo de evidéncias, de que uma medida de controlo ou uma combinacdo de medidas
de controlo desenhadas para o efeito, sdo capazes de controlar o perigo ou perigos para alcancar um
determinado resultado. Essa validacdo deve ser feita antes da implementacdo das medidas de
controlo, a incluir nos PPR operacionais e no plano HACCP, e apds qualquer alteragdo no mesmo.
Quando o resultado da validacdo demonstrar que as medidas de controlo ndo sao capazes de alcancar
o controlo pretendido, deve-se modificar as medidas de controlo (ou seja, parametros do processo,
rigor e/ou sua combinacdo), processo de fabrico, matérias-primas, aditivos, materiais de embalagem,
layout, métodos de distribuicdo entre outros aspetos.

A Cergold efetua acbes de validacdo quer através de empresas externas que observam e avaliam as
praticas dos colaboradores através do programa de auditorias (DC.008), mas também através do plano
de controlo analitico (DC.009) efetuado, que inclui analises quimicas e microbioldgicas, realizadas as
maos dos colaboradores, superficies, equipamentos, utensilios de trabalho e produto final, seguindo a

metodologia descrita no Procedimento de auditorias/simulacro (PGQSA.011).

4.8 Plano de controlo de perigos- HACCP/PPRO (Clausula 8.5.4)

Ap0s a aplicagdo da andlise de perigos estabeleceram-se o programa de Pré-Requisitos Operacionais e
o Plano HACCP. O Programa de Pré-Requisitos Operacionais surge no seguimento da presente Norma
e, como referido anteriormente, permite gerir medidas de controlo que ndo deverao ser geridas pelo
plano HACCP de modo a manter determinados perigos sob controlo. De acordo com a ISO 22000:2018,
os PPR Operacionais devem incluir os perigos para a seguranga alimentar a serem controlados pelo
programa, as medidas de controlo, os procedimentos de monitorizagdo que demonstram que os
planos se encontram implementados, as corre¢des e as agdes corretivas a empreender se a
monitorizagdo mostrar que os PPR Operacionais ndo estdo sob controlo, as responsabilidades e as
autoridades e os registos da monitorizagdo (ISO, 2018). Desta forma o programa de PPRO definidos
para a linha de misturas encontra-se descrito na Tabela XXV.

Os PPRO determinados na Tabela XXV relacionam-se com os alergénios presentes nas matérias-primas
e com a contaminagdo cruzada nas etapas de armazenamento de matérias-primas, pesagem,
acondicionamento, mistura, ensaque e armazenamento do produto final. Caso os alergénios ndo sejam
devidamente identificados, podem causar problemas de salude sérios em pessoas alérgicas a
determinados compostos. Assim, é essencial que haja uma correta identificacdo de todos os alergénios
presentes nos produtos e uma eficiente rotulagem, de forma a evitar possiveis problemas.
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Tabela XXVII - Estabelecimento dos PPR Operacionais.

Descrigdo do

Etapa .
perigo
Armazenamento
MP’s
Perigo
Quimico (PQ) —
contaminagao
ruzada por
Pesagem cruz P

presenga de
alergénios

Acondicionamento

Mistura

Ensaque

Armazenamento

Medidas de controlo

Assegurar na rotulagem a

presenga de todos os

alergénios que estdo

presentes na fase de
producdo

Correta identificacdo de
produtos alergénios

Assegurar a segregagao e
destrui¢do de sacos
rompidos

Assegurar na rotulagem a
presenga de todos os
alergénios que estdo
presentes na fase de

produgdo

Assegurar a segregagdo e
destruigdo de sacos
rompidos

Assegurar na rotulagem a
presenga de todos os
alergénios que estdo
presentes na fase de

produgdo

Monitorizacao Frequéncia

Rotulagem dos
produtos em
sistema
informatico .

artigo
Auditorias de
Verificagdo

Trimestralmente

Anualmente

Auditorias
Internas e
Externas

Na abertura de

Corregao

O artigo nao
pode ser
aberto no

sistema
informatico

sem conter a

descri¢do dos
alergénios

Agao corretiva

O artigo nao
pode ser
aberto no

sistema
informatico

sem conter a

descri¢do dos
alergénios

Resp. Resp.

Registos

monitoriza¢do avaliagdo = associados

DQSA

. DQSA
Equipa

producdo

IMP.014 —
Aprovagdo
de novo
rotulo

IT.012 -
Rotulagem
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O estabelecimento do plano HACCP foi realizado de forma a assegurar a gestao e implementagao das
medidas de controlo para a etapa em que é identificado o PCC. Este inclui: o perigo a ser controlado;
as medidas de controlo; os limites criticos; os procedimentos de monitorizagado; as a¢bes corretivas a
empreender se houver desvios aos limites criticos; as responsabilidades e, ainda; os registos da
monitorizacdo. O PCC identificado relaciona-se com a contaminagdo de particulas metdlicas no
produto, devido ao mau funcionamento do iman. Nesta etapa, é essencial a manutencdo e a verificacdo
regular do estado do equipamento em questdo, para evitar o mau funcionamento do equipamento e
consequentemente a contaminac¢ao do produto com particulas metalicas. A informacao referente ao

plano HACCP estabelecido encontra-se presente na Tabela XXVI.
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Tabela XXVIII - Plano HACCP.

PCC

Etapa ‘ ne Perigo
Detecao Contaminagdo por metais
de 1 devido a falha no
metais equipamento

Medida de
Controlo

Verificagdo do
equipamento

Manutengdo
regular do
equipamento com
metais

Limite Critico
Método

Inspecao
visual

Ausente
Submeter

particulas

metdlicas
padrdo com
dimensodes
conhecidas

Monitorizagao

Frequéncia

1X por dia

1X por semana

Responsavel

Equipa produgdo

DQSA; Equipa
producdo

Medida Corretiva

Manutengdo/Calibragdo/
Substituicdo do
equipamento

Reentrada na linha;
Reincidéncia implica
segregacdo do produto
para analise e abertura
BNC

Registo

DC.006- Plano de
higienizagao dos
equipamentos

DC.020- Plano de
manuteng¢ao
preventiva
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4.8.1 Determinacao de limites criticos e critérios de acao (Clausula 8.5.4.2)

Os limites criticos devem ser estabelecidos de modo a garantir que o nivel de aceitacdo de
determinado perigo para a seguranca alimentar ndo é ultrapassado no produto acabado. Por essa
razdo, foi determinado o limite critico relativamente a etapa de detecdo de metais, que é ausente.
Assim, para o produto ser considerado aceitdvel para consumo, ndo pode conter nenhum vestigio de

contaminagdo por metal.

4.8.2 Sistemas de monitorizacdo nos PCC (Clausula 8.5.4.3)

Apds determinar o limite critico foi estabelecido um sistema de monitorizacdo para o PCC, de modo a

demonstrar que se encontra sob controlo.

Para o PCC selecionado, a monotorizacdo escolhida baseou-se na limpeza, verificagdo/manutencéo do
equipamento, recorrendo a inspecdo visual e a utilizacdo de padrbes standard para confirmar o

respetivo correto funcionamento.

A equipa de produgao deve registar diariamente se o equipamento esta em pleno funcionamento e

nas devidas condi¢des antes de iniciar o processo produtivo.

4.8.3 Acdes a tomar quando limites criticos ou critérios de agéo nao séo atendidos
(Clausula 8.5.4.4)

O controlo dos desvios aos limites criticos, na etapa do iman, consiste, primeiramente, no caso de nio
se ter conferido o correto funcionamento do equipamento, na verificagdo imediata com os diferentes
tipos de metais. Caso o equipamento ndo esteja a detetar os padrbes corretamente, torna-se
necessdrio avisar a geréncia para corrigir o problema do aparelho. Se o problema persistir, deve-se

proceder a substituicdo do equipamento e iniciar a novamente a reentrada do produto no processo.

4.8.4 Implementacao do plano de controlo de perigos (Clausula 8.5.4.5)

A organizagdo deve implementar e manter o plano de controlo de perigos e reter evidéncias da
implementa¢do como informacgGes documentadas. Desta forma, a empresa reldne toda a informacao

essencial no Manual HACCP, onde o sistema HACCP se encontra implementado de acordo com o
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estabelecido no Plano HACCP (correta determinacdo dos PCC, correta definicdo dos parametros e
respetivos limites criticos, adequada monitorizagdo).

O plano HACCP em vigor encontra-se adequadamente desenvolvido e implementado, tendo em conta
os atuais produtos e processos, isto é, revela-se eficaz, através da verificacdo efetuada por elementos
da ESA. As verificagGes sdo planeadas no Plano de Verificagdo (DC.018), sendo que as auditorias de

verificacdo estdo previstas no Programa Anual de Auditorias (DC.008).

4.9 Atualizacao de informacdes que especifiquem os PPR e o plano de controlo de
perigos (Clausula 8.6)

Aquando do estabelecimento dos PPRO e/ou do plano HACCP, é necessaria uma atualiza¢do de toda a
informacdo referente as caracteristicas do produto, a utilizacdo prevista, aos fluxogramas, as etapas

do processo e as medidas de controlo. A documentacdo deve ser mantida e atualizada.

4.10 Controlo da monitorizacdo e medicao (Clausula 8.7)

A empresa em estudo estabeleceu o Procedimento Gestdo de Recursos (PGQSA.013), onde descreve
o controlo dos equipamentos de monitorizacdo e medicdo para assegurar a validade dos resultados
obtidos na monitorizacdo de PCC e PPRO. Quando é recebido um equipamento, este é incluido na Lista
de Equipamentos (DC.021), Plano Anual de Calibragdo e Verificagdo Metrolégica (DC.019) e o Plano de
Manutengdo Preventiva (DC.020). No caso dos equipamentos com exigéncias legais de controlo
metroldgico, nomeadamente balangas, a empresa seleciona uma entidade reconhecida e qualificada
para o efeito para proceder a verificagao. A organizagdo opta por um prestador de servigos acreditado
para o tipo de ensaio metroldgico a realizar. Apds a verificagdo e aprovagdo do equipamento, a
entidade envia o certificado de verificagdo que é posteriormente arquivado. Se o equipamento nao for
aprovado sera colocado “fora de servico” ou ajustado, procedendo-se, neste caso, a uma verificagao

posterior. Todos os certificados e relatérios de calibracdo, sdo arquivados.

Com o intuito de melhorar a monitorizacdo dos equipamentos foi criado um registo, designado por:

Registo de Avarias dos Equipamentos (IMP.063), apresentado no Apéndice Il
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4.11 Verificacdo relacionada aos PPR e ao plano de controlo de perigos (Clausula
8.8)

O DQSA planeia as verificagcOes totais e parciais ao SGQSA de forma a avaliar a implementacao e
cumprimento dos aspetos fundamentais para a seguranca alimentar, nomeadamente para confirmar:
— Se os PPR estdo implementados;
— Se os requisitos legais, internos ou de clientes estdo a ser cumpridos;
— Se os PPRO e os PCC sao implementados e eficazes;
— Se os niveis de perigo estdo dentro dos niveis de aceitagdo determinados;
— Se os procedimentos de gestdo estado a ser implementados.
As verificagdes sdo planeadas no Plano de Verificagdo (DC.018), sendo que as auditorias de verificacdao

estdo previstas no Programa Anual de Auditorias (DC.008).

Os responsaveis pela verificacdo deverao ter no minimo uma acdo de formacdo do DQSA sobre o

método de realizacdo das verificacdes e podem ser internos ou externos a empresa.

A realizacdo das verificagdes baseia-se na Check List Verificacdo (IMP.055) estabelecidas e o seu registo
é da responsabilidade do verificador. O método de realizagcdo das verificagdes consiste na observacao
das praticas, entrevista e verificacdo de registos e deve ser realizado com objetividade e rigor. Os

critérios estabelecidos na Check List devem ser claros.

4.11.1 Analise dos resultados das atividades de verificacdo (Clausula 8.8.2)

Os registos de verificagdo sdo entregues a equipa de seguranca alimentar (ESA) que avalia caso a caso
os resultados da verificagdo, registando a analise no impresso “Ata de Reunido” (IMP.035).

Caso sejam detetados desvios a conformidade das disposi¢Ges planeadas, a ESA abre um boletim de
nao conformidade (IMP.030) e desencadeia a respetiva agdo corretiva.

Anualmente é efetuada uma reunido dos elementos da ESA com o propdsito de analisar os resultados

das verificacOes, sendo a mesma registada no impresso “Ata de Reunido” (IMP.035).

4.12 Controlo de ndo conformidades de produtos e processos (Clausula 8.9)

A ndo conformidade é interpretada como o ndo cumprimento de um dos requisitos legais, ou
normativos, ou dos procedimentos internos estabelecidos (manuais, procedimentos instru¢des de
trabalho, etc.) A perda de controlo nos PPRO e/ou desvios aos limites criticos para os PCC sdo também

situagdes ndo conformes que geram produtos potencialmente ndo seguros. Existem outros canais
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onde sdo identificados as ndo conformidades, inclui-se reclamacdes de clientes, auditorias internas,
retiradas de produtos, auditorias externas, entre outras. Para cada ndo conformidade detetada deve
sempre ser identificada a causa provavel responsavel pela situacdo andmala. Toda a informacdo
referente a ndo conformidade em causa deve ser descrita no Registo de Ndo Conformidade e
Reclamacdes (IMP.047), pelo responsavel do departamento de qualidade e seguranca alimentar.
Neste registo devem ser previstas:

— Origem da n3o conformidade;

— Descricdo do produto reclamado ou outro e descricdo pormenorizada da reclamacdo (causa);

— Correcdo da ndo conformidade;

— AcgGes corretivas e/ou preventivas de forma a minimizar novas ocorréncias;

— Para cada acdo deve ser definido o prazo para implementacao;

— Prazo para verificacdo da eficacia de acordo com as acles implementadas e modo de

verificacdo.

A verificacdo da eficdcia é efetuada apds anadlise de evolugcdo da ndo conformidade e da informacao
sumariada no IMP.047, pelo DQSA. Poderd eventualmente ser analisada junto com qualquer outro

departamento quando assim se justificar.

4.12.1 Correcoes (Clausula 8.9.2)

Perante cada uma das ndo conformidades identificadas, sobre os processos ou produtos, assim como
para cada uma das reclamacdes, é objetivo da empresa identificar as suas causas e implementar as
respetivas corregoes.
Estas correcGes sdo aplicadas aos produtos identificados como ndo conformes ou potencialmente ndo
seguros, e tém como objetivo colocar o produto dentro dos niveis de aceitagdo.
Uma corregao implica:

— Avaliar a natureza da falha e o impacto na qualidade e seguranca alimentar;

— Identificar a causa da Nao Conformidade;

— Avaliar as consequéncias da Nao Conformidade.
As corregBes devem ser implementadas, sendo definidas as responsabilidades dos colaboradores
intervenientes. Apds implementacdo as corre¢des devem ser alvo de avaliagdo da sua eficdcia,
estabelecendo-se prazos, metodologias e responsabilidades para o efeito.
Para o controlo das corre¢des e o seu registo, o DQSA recorre ao impresso - Registo de ndo

conformidade e reclamagdes (IMP.047), onde constam todas as informacgGes necessdrias.
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4.12.2 Acdes corretivas (Clausula 8.9.3)

Perante cada uma das ndo conformidades identificadas, sobre os processos ou produtos, assim como

para cada uma das reclamacdes, é objetivo da empresa identificar as suas causas e implementar as

respetivas agdes corretivas. Desta forma, qualquer ndo conformidade detetada deve dar inicio a uma

acdo corretiva mesmo que nao seja efetuada uma corregdo.

O desencadeamento de ag¢des corretivas tem como objetivos:

— Evitar a ocorréncia de ndo conformidades, eliminado as causas;

— Repor o processo ou o sistema sob controlo, depois de ter sido detetada uma ndo conformidade.
Uma agao corretiva implica:

— Colocar o processo ou o sistema sob controlo;

— Caracterizar a natureza da Ndo Conformidade;

— Identificar a causa da Ndo Conformidade;

— Procurar eliminar a causa da Nao Conformidade.

Estas a¢Bes sdo monitorizadas e acompanhadas pelo DQSA apds o seu registo. O DQSA compromete-

se a implementar todas as a¢des desencadeadas, definindo prazos e controlando o seu estado, podera

dependendo da ndo conformidade e respetiva ag¢do corretiva contar com o apoio e acompanhamento

de qualquer outro departamento da empresa. Para controlo das a¢des corretivas e seu registo, o DQSA

recorre ao impresso - Registo de ndo conformidade e reclamagdes (IMP.047), onde constam todas as

informagdes necessarias.

Um exemplo onde poderdo surgir agdes corretivas é anualmente aquando a emissdo do respetivo

relatério da qualidade e seguranca alimentar. Este relatdrio é realizado pelo DQSA e apresentado a

Geréncia e aos elementos que esta considere necessario, de modo que possa ser discutido, de forma

a avaliar os problemas mais criticos e proceder em caso disso a um Registo de Ndo Conformidade e

reclamagGes (IMP.047).

4.13 Manipulacao de produtos potencialmente nao seguros (Clausula 8.9.4)

Quando é detetado um problema/ perigo num produto a DQSA é responsavel por proceder a avaliagdo
da gravidade da situacdo. Desta forma, efetua-se a rastreabilidade do lote em causa, no sentido de
determinar a localizacdo do mesmo. Caso o produto esteja ainda nas instalac¢des, este é colocado no
local designado de “zona ndo conforme” e é aplicada uma folha identificativa com a designacao
“Produto retirado de venda” (DC.004). Caso o produto seja devolvido, é preenchido o registo de
devolucdo (IMP.008), o produto é identificado e encaminhado para a “zona ndo conforme” e o lote é

bloqueado no sistema informatico.
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Seguidamente, a ESA procede ao preenchimento do IMP.050: Registo de Rastreabilidade e Recolha do
Produto, onde ¢ analisado o problema/perigo e as possiveis causas, identifica-se as medidas de
controlo a tomar e classifica-se o problema quanto a gravidade (leve, médio ou grave). Perante a
classificacdo o DQSA decide se é necessario proceder a recolha do produto e se deve iniciar o respetivo
comunicado aos clientes e/ou as autoridades competentes, se necessario, conforme o descrito no

Procedimento Gestdo Rastreabilidade e Recolha (PGQSA.010).

4.13.1 Avaliacao para disponibilizagdo (Clausula 8.9.4.2)

Cada lote de produto afetado pela ndao conformidade, apenas deve ser liberado como seguro quando
se aplica uma das seguintes condicdes:
— Outras evidéncias, para além do sistema de monitoriza¢do, que demonstrem que as medidas de
controlo tém sido eficazes;
— Os resultados da amostragem, analise e/ou outras atividades de verificagdo demonstram que o
lote de produto afetado esta conforme com os niveis de aceitacdo identificados para o perigo

de modo a garantir a seguranca alimentar.

4.13.2 Tratamento de produtos ndo conformes (Clausula 8.9.4.3)

Se no seguimento da avaliagao, o lote do produto ndo é aceitdvel para liberagdo, deve ser submetido
a uma das seguintes atividades:

— Devolugdo ao fornecedor, quando aplicavel;

— Reincorporagdo/reprocessamento conforme avaliagdo;

— Destruicdo e/ou disponibilizagdo como residuo.
Caso o produto esteja ja em circulagao, ndao se encontrando sob responsabilidade da Organizagao,

deve proceder-se a uma retirada de produto.

4.14 Retiradas (Clausula 8.9.5)

Sempre que se identifique um produto ndo seguro para consumo que se encontra no mercado (ou
existem fortes suspeitas), compete ao DQSA gerir todos os aspetos de comunicagdo externa com a
autoriza¢do da Geréncia. O responsavel pelo DQSA é que desencadeia o processo de recolha de acordo
com a IT.010: Rastreabilidade e Recolha, onde este recorre ao sistema de rastreabilidade informatico

que localiza o produto através do lote. Neste caso a comunicagdo pode ser efetuada pelas vias que se
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julgarem mais adequadas face ao problema em causa, no entanto, tera sempre de ser efetuada por
escrito (fax, email, carta).

Os produtos que sdo recolhidos sdo considerados produtos ndo conformes ou potencialmente ndo
seguros, pelo que sdo tratados de acordo com o exposto no PGQSA.002: Procedimento Gestdo de Nao
Conformidades e Reclamacdes.

As autoridades oficiais (ASAE e/ou DGAV ou outro que se julgue necessario) sdo informadas sempre
gue se proceda a uma operagao de recolha e sempre que se determinem problemas de seguranca
alimentar em produtos produzidos e/ou comercializados pela empresa. O responséavel pelo DQSA é
gue coordena este processo e regista os seus resultados no Registo Ata de Reunido (IMP.035).

Em casos de especial gravidade pode recorrer-se a comunica¢do por meios de comunicacdo social

sendo este processo da responsabilidade da Administracao.

4.15 Satisfacéo dos clientes

A avaliagdo da satisfacdo de clientes é considerada uma das formas mais eficazes para avaliar o grau
de desempenho da empresa. Desta forma, foi elaborado um inquérito e enviado a todos os clientes da
Cergold, via internet, para avaliacdo da sua satisfacdo face ao trabalho desenvolvido, acompanhado
de um pequeno texto que solicita o preenchimento do inquérito.

O questiondrio em questdo era constituido por 28 perguntas, de forma a avaliar os varios
departamentos da empresa, sendo 26 perguntas divididas em 5 grupos: Administrativo-
Encomendas/Faturacdo, Comercial, Distribuicdo e Logistica, Qualidade e Seguranca
Alimentar/Investigacdo e Desenvolvimento e Geral, com uma pontuac¢do associada a uma escala que
vai de 1 (Insatisfeito) a 4 (Muito Satisfeito). Foram também colocadas outras 2 questdes, uma
relativamente ao desempenho global da empresa em comparagdo com a concorréncia, com as
seguintes op¢des: melhor, igual, indiferente e pior (indicagdo de motivo) e uma segunda questdo onde
o cliente deveria referir se recomendaria a empresa, com as opc¢des “sim” ou “ndo” (indicacdo do
motivo). Por ultimo, o cliente tinha uma secc¢do designada de “sugestdes” onde tinha oportunidade de
indicar alguma sugestdo de melhoria a empresa (Figura 16).

Como tal, foram inquiridos 30 clientes, e os respetivos resultados de cada grupo sdo apresentados
graficamente. Os resultados do departamento Administrativo-Encomendas/Faturagdo, Comercial,
Distribuicdo e Logistica estdo no Apéndice IV Figuras 1, 2 e 3, respetivamente. Seguidamente, sdo
analisados os resultados obtidos quanto ao departamento de Qualidade e Seguranca Alimentar/

Desenvolvimento e Investigacdo (Figura 17) e a nivel do desempenho geral da empresa (Figura 18).
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&/ CERGOLD®

INQUERITO A SATISFACAO DO CLIENTE 2019

INOVAGAO NA TRADICAO
NOME CLIENTE:
RESPONSAVEL PELO PREENCHIMENTO:
FUNGAO:
DATA DE PREENCHIMENTO:
ASSINALE COM UMA CRUZ (X) A CLASSIFICAGAO QUE MELHOR SE APLICA A SUA AVALIAGCAO.
o o
b [= [= o
- w w =
PROCESSOS QUESTOES = 7 o
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= O kB E @
< S5 < S B
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'5_ Rapidez no atendimento telefénico
o &
= =2 Simpatia no atendimento telefénico
g«
g &
5 g Receptibilidade as solicitacdes do cliente
2 0
s 2 - ~
g ‘é-' Eficdcia no tratamento de reclamagdes
< o
O N [
Z Tempo de resposta as solicitagdes

COMERCIAL

Acompanhamento comercial

Disponibilidade e facilidade de contacto com o comercial
Trabalho rigoroso e profissional

Questdes negociais identificadas e discutidas claramente
Sugestdes proativas e solugdes de melhoria

Condigbes comerciais de fornecimento/pagamento

Entendimento das necessidades dos clientes

DISTRIBUICAO E
LOGISTICA

Competéncia logistica

Cumprimento dos prazos de entrega

Cumprimento dos horarios de descarga

Simpatia e asseio do transportador

Qualidade dos produtos

INVESTIGAGCAO E DESENVOLVIMENTO

QUALIDADE E SEG. ALIMENTAR E

Competéncia técnica e know-how
Variedade dos produtos disponibilizados

Eficacia no tratamento de reclamagdes

Disponibilidade de fichas técnicas, certificados e outros documentos
relativos a qualidade e seguranca alimentar

Rotulagem correta e adequada dos artigos comercializados
Folhetos/informagdo sobre a preparagdo dos produtos

Cumprimento de boas praticas de seguranga alimentar
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Figura 16- Inquérito de satisfacdo aos clientes.
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Figura 17- Resultados obtidos do inquérito de satisfagdo aos clientes empresa Cergold, relativo ao departamento da
Qualidade e Seguranca Alimentar/ Desenvolvimento e Investiga¢do. A) Qualidade dos produtos; B) Competéncia técnica e
know how; C) Variedade dos produtos disponibilizados; D) Eficacia no tratamento e reclamagdes; E) Disponibilidade de fichas
técnicas, certificados e outros documentos relativos a qualidade e seguranga alimentar; F) Rotulagem correta e adequada
dos artigos comercializados; G) Folhetos/informag&o sobre a preparac¢io dos produtos; H) Cumprimento de boas praticas de

seguranca alimentar; I) Qualidade de seg. alimentar e investigacdo e desenvolvimento % clientes muito satisfeitos.
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A partir da andlise da Figura 17, é possivel verificar que 67% dos clientes encontram-se satisfeitos
guanto ao “cumprimento de boas praticas de seguranga alimentar”, 64 % quanto a “qualidade dos
produtos” e 63% na “disponibilidade de fichas técnicas, certificados e outros documentos relativos a
qualidade e seguranca alimentar” da empresa. Apenas 30% dos clientes dizem estar muito satisfeitos
relativamente a quase todas as questdes neste departamento. De uma maneira geral, podemos dizer
gue os inquiridos estdao mais satisfeitos quanto a “qualidade dos produtos” (somando os satisfeitos
com os muitos satisfeitos), e menos satisfeitos quanto a “eficacia no tratamento de reclamagdes” e

quanto aos “folhetos/informac&o sobre a preparacio dos produtos”.

A Proflssionalisma danoisa emprosa B Awallagio global da emprata
TH % - L
i B0 -Semcpias
b 0~ Semopisisa u 1 - rangifens
= 1 - eatiheite
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" 7% 3 -Samiskeies
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B4 - Myl atiseic
¥ 4 - Multo satisfeio

C A ROEE @R 65 00mp ara hamaente Com 8 m i nda ] R comandara a podiaempraia?

0%
% = Mekior
= |gual
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=i it

Figura 18- Resultados obtidos do inquérito de satisfagdo aos clientes empresa Cergold, relativamente ao desempenho geral.

%

mSm

Mjs

A) Profissionalismo da nossa empresa; B) Avaliagdo global da empresa; C) A nossa empresa comparativamente com a

concorréncia; D) Recomendaria a nossa empresa?

Na Figura 18 estdo representados os resultados quanto as questdes da satisfacdo geral dos clientes em
relacdo a empresa. Como tal, é possivel verificar que os clientes estdo satisfeitos com empresa, visto
gue a percentagem de satisfacdo é bastante idéntica, tanto no profissionalismo como na avaliagdo

global.

Quanto a classificagdo da empresa comparativamente com a concorréncia, 50% dos clientes disseram
que era igual, 27% classificou como sendo melhor, 20% disse que era indiferente e apenas 3%
classificou como pior em relagdo as outras. Relativamente a ultima questdo (Figura.18D)
“Recomendaria a nossa empresa?” 97% dos clientes afirmaram que sim, e apenas 3% reponderam que

nao.

99



5.CONCLUSAO

A aplicacdo de planos de seguranca alimentar é um ponto essencial em industrias do setor alimentar.
E fundamental que haja uma correta aplicacdo dos planos, dado que, a incorreta implementag3o

destes pode resultar em problemas sérios a nivel da saide dos consumidores.

No que respeita ao plano elaborado, apesar da Cergold ndo ser certificada por nenhuma norma,
verificou-se que esta continha um sistema de gestdo da qualidade segundo a NP EN ISO 9001, e planos
aplicados segundo os requisitos da NP EN ISO 22000, sendo possivel adequar/atualizar e realizar as

alteragGes necessdrias na documentacao.

O estudo desenvolvido ndo foi especificamente direcionado para um produto, mas para todos os
produtos de misturas produzidos na fabrica. Verificou-se que os pré-requisitos estabelecidos sdo
essenciais para a realizacdo de produtos seguros, pois estes apresentam uma grande importancia no
controlo de perigos menos significativos do processo de fabrico. Deste modo é possivel a centralizagcdo
nas etapas criticas para o processo de fabrico dos produtos. Foram identificados 6 PPRO relacionados
com alergénios. Além disso, identificou-se 1 PCC relacionado com a etapa de detecdo de metais. O PCC
e os PPRO identificados necessitam de ser constantemente monitorizados e, além disso, estes devem
estar em constante atualizacdo e revisao, pois os perigos associados aos produtos podem ser alterados
dependendo da alteracdo das matérias-primas utilizadas, da alteracdo do processo de fabrico, do uso
de novos desinfetantes, entre outros. A atualizagao realizada permitiu uma melhor visualizagdo dos
perigos associados aos produtos e dos seus niveis de aceitagdo tornando, assim, possivel a

centralizagdo nas etapas criticas do processo de fabrico.

O inquérito realizado, relativamente a satisfacdo dos clientes, permitiu concluir que 67% dos clientes
encontram-se satisfeitos quanto ao “cumprimento de boas praticas de seguranga alimentar”, 64 %
guanto a “qualidade dos produtos”, apesar de ser um resultado positivo, apenas 30% dos clientes
dizem estar muito satisfeitos relativamente a quase todas as questdes do departamento da Qualidade
e Seguranca Alimentar/ Desenvolvimento e Investigacdo, pelo que a empresa deve-se focar na
melhoria continua deste departamento, tendo em especial aos pontos “eficacia no tratamento de
reclamacbes” e “folhetos/informacdo sobre a preparacdo dos produtos”, visto que foram
apresentados com menos satisfacdo por parte dos clientes. De um ponto de vista geral na avaliacdo

da empresa, constatou-se que os clientes estdo satisfeitos e que a maioria recomendaria a empresa.

Em suma, a realizacdo do presente trabalho, permitiu a gestdo da organizacdo, implementar as
modifica¢cGes detetadas e determinar o conjunto de atividades a desenvolver e a melhorar, de forma

a alcangar o cumprimento dos requisitos estabelecidos na norma NP EN ISO 22000:2018, com a
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finalidade de atingir num futuro proximo, a certificagdo do seu sistema de gestdo da seguranga

alimentar.
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7.APENDICES

Apéndice I- Lista de desinfetantes

&/ CERGOLD?

INDUSTRIAS, LDA

HIGIENIZAGAO

Lista de desinfetantes

INOVAGAO NA TRADICAO

Tipo de Higienizacao

Area/Superficie

Higienizagao e
Desinfec¢ao de Material

. ) N Fornecedor | Nome do produto Imagem L. . Dosagem Tipo Intervengao
(Limpeza/desinfecgio) indicada a utilizar
. Equipamentos e . . L. i
. - . Desinfetante para L 1. Limpar previamente as superficies a desinfetar;
Desinfec¢ao de Material e . superficies em . . .
. superficies Pulverizagdo | 2. Pulverizar o produto sobre a superficie e esperar
Equipamentos contacto com o
(Etanol 58,02% v/v) . que evapore.
alimento
Toxitel

Desinfetante com
atividade bactericida
e fungicida

Equipamentos,
superficies e
utensilios que
possam ser lavados
com agua

20ml
Produto/L
Agua

1. Enxaguar com bastante agua para a remocgdo de
residuos solidos existentes;
2. Lavar com a solugdo detergente utilizando balde e
pano;
3. Enxaguar com agua até remogdo total do produto;
4, Deixar secar
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Apéndice I- Lista de desinfetantes

Higienizacao de
pavimentos

Higieniza¢dao de maos

Desinfec¢ao de maos

Toxitel

Produto paralavagem
mecanica

¥ —

Sabonete liquido
desinfetante

R

1. Aplicar o produto na maquina de lavar e deixar

Pavimentos
atuar durante algum tempo, esfregar caso
(Lavagem com L.
R necessario
maquima) i .
2. Remover o produto com agua e deixar secar
1a5% - - N -
1. Aplicar o produto directamente no chao, deixar
Pavimentos (lavagem atuar durante algum tempo e esfregar caso
manual) necessario
2. Remover o produto com agua
1.Aplicar em mao humidas, esfregando bem e
Doseado em | fazendo deslizar o produto por todas as partes das

Maos colaboradores

saboneteira

maos durante 2-3 minutos.
2.Passar por agualimpa

Gel desinfetante
(Alcool etilico 70%
v/v)

Wiy

Maos colaboradores

Doseado

1.Aplicar um pouco de gel sobre as maos
2.Esfregar até total evaporacgdo do produto

Data: 15/06/2020
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Apéndice II- Programa Pré-requisitos (PPR.001)

\\/ CERGOLD” i INOVAGAO NA TRADICAO
PRE-REQUISITOS
. Monitorizacdo/ - P L
Parametros a . Agodes de Verificagao Responsavel
Resultados/Tendéncias ¢ ¢ P
1. Condigbes Gerais das Instalacdes
Agua controlada pela empresa gestora
pelo fornecimento. Boletins analiticos . , .
. . . Andlises em  Laboratdrio
retirados do site das aguas do alto
. . . externo de acordo com o
Minho base trimestral. Boletins .
p . . . plano de anélises (R1 E R2 uma .
Agua da rede verificados e assinados pela Diretora vez or ano) retiradas Diretora
piblica GQSA. P : GQSA
. o alternadamente nos  dois
P.S: A dgua ndo é utilizada no processo . .
. PR .. | pontos de 4dgua existentes, na
produtivo. E utilizada na higienizagdo . .
. . unidade fabril.
de material e equipamentos,
colaboradores e infraestruturas.
Verificagdo semestral através
TV O saneamento da unidade fabril é da | de auditoria utilizando o Diretora
responsabilidade da SMCV. IMP.055 Check list de GQSA
verificacdo
Cumprimento legal. Verificagdo visual
Rede de eletricidade | do estado da rede pelo responsdvel da | NA NA
manutengao.
. Manuten¢do anual dos extintores - | Verificagdo anual dos Diretora
Extintores .
SPARK OFF. extintores GQSA
Existe sinalizagdo adequada e em | Acompanhamento da
Sinalizacdo de numero suficiente. Verificadas | verificagdo com a empresa Diretora
segurancga anualmente pela empresa de Higiene e | externa de higiene e GQSA
seguranca no trabalho- VIG. segurancga no trabalho.
e Acompanhamento da
i Verificagdo anual pela empresa externa e .
Quadros elétricos de Higiene e Seguranca no Trabalho- verificagdo com a empresa Diretora
fechado e sinalizado VIG g g ¢ externa de higiene e GQSA
' seguranga no trabalho.
Verificagdo semestral através
Ventilagao Verificacdo periddica pelo | de auditoria interna utilizando Diretora
adequada departamento da manutencao. o IMP.0O55 Check list de GQSA
verificagao.
. Monitorizagdo/ " e ‘
Parametros N AcgoOes de Verificagao Responsavel
Resultados/Tendéncias ¢ § P
2. Area de Produgio
Paredes lisas, e .
. . . . Verificagdo semestral através
impermedveis, ndo | Paredes devidamente pintadas. . - .
absorventes, ndo | Observagao do estado da estrutura pelo de auditoria interna utilizando Diretora
» / ¢ S PeI0 5 IMP.0S5 Check list de|  GQSA
téxicos em bom departamento de producdo. e
verificagao.
estado
PPR.001
Elaborado por: Dep. "
. A Edicdo: 01
Qualidade e  Seg. Aprovado por: Geréncia
. Data:
Alimentar
20.04.2019
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Apéndice lll- Registo de avarias dos equipamentos (IMP.063)

&f CERGOLD"

IMDOsTHE

REGISTO DE AVARIAS DOS EQUIPAMENTOS

INOVACAD NA TRADICAD

Alimentar

§ REPARACAD APOS REPARACAD
DATA Avaria | M- INTERNO 4 oo RICAO EQUIPAMENTO | DESCRICAO AVARIA . , TEMPO i
EQUIPAMENTO DESCRICAO | RESPONSAVEL - NC | RUBRICA DATA
EXECUCAO
_ ) IMP.053
Elzborado por: Dep. Qualidsde e Seg. Aprovado por: Geréncia Edigio: 01

Data: 10.04.2019
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Apéndice IV- Inquérito de satisfagdo dos clientes

Administrativo - encomendas/facturacao
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Figura 1: Resultados obtidos do inquérito de satisfagdo
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Figura 2: Resultados obtidos do inquérito de satisfagdo aos clientes da empresa Cergold, relativo ao departamento Comercial.
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Apéndice IV- Inquérito de satisfacdo dos clientes

Distribuicdo e logistica
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Figura 3: Resultados obtidos do inquérito de satisfagdo aos clientes empresa Cergold, relativo ao departamento Distribuigdo

e logistica.
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