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Consultoria em Sistemas de Gestao da Qualidade Alimentar — Implementac¢ao da

1SO22000:2018 numa Industria de Corantes Alimentares

Resumo

Cada vez mais, o acesso a uma alimentacdo segura é fundamental, sendo
expectavel por parte dos consumidores, altos padrdes de seguranca e qualidade dos
alimentos. Desta forma, o sistema HACCP e as normas de certificacdo, como a
1SO22000:2018, tém sido amplamente utilizadas como ferramentas para identificar
perigos, gerir os riscos e melhorar a qualidade.

A presente dissertacdo foi realizada na empresa InBioSide (IBS) na drea
agroalimentar e abarca a implementacdo de sistemas de seguranca e qualidade
alimentar baseado nos principios do HACCP; sendo o objetivo principal deste trabalho,
a implementacao do referencial normativo 1S022000:2018 numa industria de corantes
alimentares.

A norma 15022000 é simultaneamente, uma norma internacional ISO e uma
norma europeia EN. Esta define os requisitos que podem ser objetivamente auditados
para efeitos de certificacdo e foi construida com base nos requisitos das boas praticas,
principios e etapas do sistema HACCP e elementos de gestdo presentes na norma
ISO9001.

A cor é um dos atributos sensoriais de qualidade dos produtos alimentares mais
importantes, podendo ser considerada uma das propriedades mais marcantes e
cativantes dos alimentos, influenciando diretamente as preferéncias do consumidor.
Um produto alimentar de cor uniforme e intensa é normalmente considerado pelos
consumidores mais agradavel e desejavel, dai que os corantes sdo, de entre os varios
aditivos alimentares existentes, os que mais influenciam a aceitacdo dos alimentos, ja
que os tornam coloridos e atrativos. Neste contexto e devido as exigéncias cada vez
maiores dos mercados, foi implementada a norma 1S022000:2018 numa industria de
corantes alimentares a qual a IBS presta assessoria em qualidade e seguranca alimentar.
Portanto, este trabalho contribuiu para determinar as atividades a implementar e a
desenvolver pela empresa de corantes alimentares, de forma a alcangar os requisitos
estabelecidos na 1S022000:2018, para futuramente poder obter a certificacdo desejada.
Palavras-chave: Certificacdo, Corantes alimentares, 15022000:2018, Seguranca

alimentar, Sistema HACCP, Qualidade alimentar.



Consultancy in Quality Management Systems and Food Safety — Implementation of

1SO22000:2018 in a Food Colorant Industry

Abstract

More and more, access to safe food is essential, with consumers expecting high
food safety and quality standards. In this way, the HACCP system and certification
standards, such as 1S022000:2018, have been widely used to identify hazards, manage
risks and improve quality.

The present dissertation was carried out at the company InBioSide (IBS) in the
agri-food area and covers the implementation of food safety and quality systems based
on the principles of HACCP; the main objective of this work was the implementation of
the 1S022000:2018 normative reference in one food coloring industry.

The 1ISO22000 standard is both an international ISO standard and a European EN
standard. This standard defines the requirements that can be objectively audited for
certification purposes and was built based on the requirements of good practices,
principles, and stages of the HACCP system and management elements present in the
ISO9001 standard.

Color is one of the most important sensory attributes of the quality of food
products and can be considered one of the most striking and captivating properties of
food, directly influencing consumer preferences. A food product with a uniform and
intense color is normally considered by consumers to be more pleasant and desirable,
therefore the colorants are, among the various existing food additives, the ones that
most influence the acceptance of foods, as they make them colorful and attractive.

In this context and due to the increasing demands of the markets, the
1SO22000:2018 standard was implemented in a food colorant industry, to which IBS
provides advice on quality and food safety. Therefore, this work contributed to establish
the activities to be implemented and developed by the food colorant company in order
to achieve the requirements established in 1ISO22000:2018 and to obtain the desired
certification in the future.

Keywords: Certification, Food colorants, 1S022000:2018, Food safety, HACCP system,
Food quality.
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| Capitulo — Enquadramento

1.1. Seguranca Alimentar

1.1.1. Contextualizacdo

A alimentacdo é uma necessidade essencial para a sustentabilidade da vida
humana, sendo fundamental o acesso a alimentos seguros para consumo humano.
Assim, garantir a qualidade e seguranca dos alimentos é imperativo de modo a prevenir
contaminagdes bioldgicas, quimicas e fisicas (Andriani et al., 2021; Liu et al., 2021; Malik
et al., 2021). N3o obstante, existem potenciais riscos a seguranca alimentar em todas as
fases do processo de producdo de géneros alimenticios, sendo assim, é essencial
estabelecer procedimentos de controlo de risco ao longo de todo o sistema. O HACCP
(Hazard Analysis and Critical Control Points) é um sistema muito eficaz para mitigar os
riscos na industria agroalimentar, promovendo uma abordagem preventiva sistematica
para melhorar a seguranca dos alimentos (Liu et al., 2021).

Desta forma, as empresas que adotam o HACCP, obtém um controlo eficaz sobre
as etapas criticas de producdo, o que leva a uma prevencdo eficiente de perigos
significativos, que podem ser bioldgicos, quimicos e/ou fisicos, e vai também possibilitar
uma qualidade de produc¢do controlada em todo o processo de fabrico. O HACCP é uma
metodologia com uma abordagem sistematica, que esta centrada em principios técnicos
e cientificos, e a sua implementagdo traz varios beneficios na qualidade e seguranga
alimentar de uma empresa (Lee et al., 2021; Liu et al., 2021).

Assim, a existéncia de sistemas de gestdo em empresas do setor agroalimentar
é fundamental para controlar os processos, garantindo a producao de alimentos seguros.
Existem dois sistemas principais, com esta finalidade: o Sistema de Gestdo de Qualidade
(SGQ) e o Sistemas de Gestdo de Seguranca Alimentar (SGSA). O SGQ tem como objetivo
garantir a qualidade dos produtos e SGSA contempla metodologias para o controlo de
perigos durante o processo de producdo. Juntos formam o SGQSA, de forma a garantir

a qualidade e seguranca dos géneros alimenticios. O sistema HACCP, os cdodigos de boas



praticas e principios gerais de higiene alimentar publicados pelo Codex Alimentarius (CA),
sdo aceites internacionalmente como as referéncias base para a implementacdo do
SGQSA, sendo alicercados em principios e conceitos preventivos. A falha no
planeamento e implementacdao SGQSA leva a falhas na seguranca dos alimentos, e pode
resultar em surtos de toxinfe¢cdes alimentares (Baptista et al., 2003; Lee et al., 2021;
Quintela, 2009; Yurur & Aktar, 2021).

A higiene e seguranga alimentar é indubitavelmente uma das questdes mais
importantes em termos de saude e seguranca publica. Sendo que, a pandemia de
COVID-19 atraiu ainda mais atencdo para esta tematica, e embora, de acordo com a
EFSA (European Food Safety Authority), ndo haja evidéncias sobre a contaminacdo de
alimentos e risco de transmissao de COVID-19 por esta via, as boas praticas de higiene
alimentar sdo importantes para evitar quaisquer perigos relacionados com a nova
pandemia (Yurur & Aktar, 2021). A qualidade dos alimentos é uma caracteristica critica
a qual os consumidores estao particularmente atentos. Assim, os produtos alimenticios
devem ser frescos, seguros para a saude e vendidos a pregos acessiveis. Estes elementos
sdo influenciados de forma muito significativa pelo funcionamento ideal da cadeia de
abastecimento, que deve ser constante e sistematicamente melhorada tendo como
pilar, a implementacdo de sistemas de gestdo padronizados. Independentemente de se
considerar redes de alcance local ou internacional, o fornecimento de alimentos de
qualidade, no prazo adequado e na quantidade necessaria é uma questdo fundamental.
Em consonancia com essa abordagem, a seguranca alimentar desempenha um papel
fundamental na economia devido ao seu impacto no desenvolvimento de uma
sociedade sustentdvel, na vida e na saude dos cidaddos, e as implica¢des
socioecondmicas que acarreta, visto que atualmente é o maior setor econémico da UE
(Unido Europeia) (Saguy et al., 2018; Yadav et al., 2021; Zimon & Domingues, 2020).

Tradicionalmente, a legislacdo publica ministra as normas da seguranca
alimentar, que sdo descritas pelas agéncias governamentais de cada pais e geralmente
sdo de implementacdo obrigatdria. Porém, prover alimentos seguros nao é facil de
alcancar e é por isso que a existéncia de certificacGes criadas por organismos externos
tem um papel fundamental na induUstria agroalimentar. Neste contexto as normas
especificam os requisitos minimos para a qualidade, garantem que os alimentos ndo sao

contaminados e asseguram que ndo existem praticas fraudulentas. Além disso, isto



aumenta a confianca do consumidor e garante a legitimidade dos operadores (Yadav et
al., 2021).

O alcance destas certificacdes aumentou ao longo do tempo, o que resultou no
crescimento das normas de seguranca alimentar privadas. Esses referenciais privados
tém-se concentrado em questdes de seguranca e qualidade, mas recentemente
progrediram para incluir outros aspetos, como bem-estar animal, questdes éticas e
ambientais. Além disso, sdo mais do que certificacdes de produtos, os retalhistas podem
solicitar aos seus fornecedores tecnologias e logistica especificas, que ndo estdo
diretamente relacionadas com a seguranca alimentar. A ado¢do privada de certifica¢Oes
é voluntdria, o que significa que as empresas ndo sdo obrigadas a fazé-lo, mas é parte
dos acordos entre os retalhistas e as empresas agroalimentares. Independentemente
de se tratar de uma norma voluntdria privada ou de legislacdo publica, o ndo
cumprimento destes requisitos pode aumentar as despesas da empresa (Yadav et al.,

2021).

1.1.2. Importancia da Seguranca dos Alimentos

As doencas transmitidas por alimentos que anteriormente eram contidas numa
pequena regido agora podem disseminar-se rapidamente e resultar em surtos
significativos devido a globalizacdo do comércio. Varios casos, como o surto Jack-in-the-
Box nos EUA (Estados Unidos da América) e o surto de Encefalopatia Espongiforme
Bovina na Europa Ocidental, atrairam mais atencao para a importancia de fortalecer os
SGQSA. O aumento da consciencializagdo do consumidor, o avanco tecnoldgico e o
aumento do comércio alimentar tém contribuido para um acréscimo no nimero de
empresas certificadas por normas privadas, sendo a sua influéncia crescente no
mercado alimentar a nivel mundial (Yadav et al., 2021).

Na UE foi desenvolvida legislacdo comunitdria especifica para a implementacao
de SGQSA, sendo um dos documentos mais importantes e de carater obrigatdrio, o
Regulamento (CE) n2 852/2004 que promove a cultura de seguranga alimentar como
principio geral, e que se baseia em atividades e responsabilidades regulamentadas pelo
HACCP e medidas complementares. Estas estdo, por sua vez, sujeitas a monitorizacao

pelas autoridades competentes de cada pais. No entanto, isto levanta questdes para



todas as partes envolvidas, come¢cando com o significado da cultura de seguranca
alimentar, o desafio de como implementa-la com sucesso e, finalmente, como controlar
sua aplicacdo. Para além disso, a promocao da cultura de seguranca alimentar, deve ser
integrada nas politicas da empresa de forma, a que reverta no comportamento de cada
funciondrio. Isso é essencial para alcangar a higiene operacional em todos os niveis,
sendo fundamental a cooperacdo entre todas as entidades envolvidas (Lopp et al., 2021;
Trafiatek et al., 2015).

A aplicagdo do conceito HACCP para o manuseio higiénico de alimentos e,
portanto, a prevencdo de toxinfecoes de origem alimentar em todas as dareas da
producdo de alimentos, tem sido um procedimento reconhecido e aceite hd muito
tempo. Conforme o estipulado pelo Regulamento (CE) n2 852/2004, a aplicagdo deste
conceito deve ser implementada de forma consistente e monitorizada em todas as fases
do processamento e armazenamento de alimentos. Desta forma, o uso da tecnologia
moderna e uma gestdo eficiente, sao fundamentais para ajudar os operadores a
implementar todas as estipulagGes inerentes a esta legislagdo (Lopp et al., 2021;
Trafiatek et al., 2015).

Com o objetivo de diminuir ainda mais os surtos infeciosos de origem alimentar
e as reclamacgdes dos consumidores, o projeto de revisdao do Regulamento (CE) n?
852/2004 relativo a higiene dos géneros alimenticios propde trés objetivos principais: 1)
Melhorar a seguranga alimentar alinhando os padrdes da UE com os novos padrdes
internacionais; 2) Garantir medidas de seguranca alimentar adequadas para as doagées
de alimentos; 3) Reduzir o desperdicio de alimentos como parte do Acordo Verde
Europeu. Isto vai fazer com que se tenha de avaliar novamente varios aspetos da
seguranca alimentar, como, a manipulagdo e rotulagem de alergénios e a inclusdo da
cultura de seguranca alimentar nas diretrizes gerais (Lopp et al., 2021).

Ambos os aspetos mencionados podem ser geridos através da implementacdo e
aplicacdo de uma abordagem HACCP bem adaptada. Por outro lado, a implementacgao
puramente formal ndo é suficiente, e deve ser feito um esforco para ancorar o conceito
de HACCP em todas as pessoas envolvidas na producdo e armazenamento de alimentos,
com a finalidade de o implementar efetivamente (Lopp et al., 2021).

Atualmente é expectdvel por parte dos consumidores, altos padrdes de

seguranca e qualidade dos alimentos. Apesar dos diversos obstaculos que as empresas

4



enfrentam no contexto da implementacdao do HACCP, este sistema oferece muitas
vantagens para os consumidores e operadores deste ramo, nomeadamente melhoria da
seguranca dos alimentos, niveis mais baixos de riscos biolégicos associados ao proéprio
produto, extensdo do prazo de validade, melhoria da confianca do consumidor,
responsabilidade pela qualidade do funcionario, redugao das taxas de reclamagao e
melhoria da competitividade (Trafiatek et al., 2015).

Apesar de todos os esforcos por parte de entidades publicas e privadas, estima-
se que, a cada ano, um terco da populacdo dos paises desenvolvidos sdo afetados por
doencas transmitidas por alimentos e, globalmente, as enfermidades transmitidas por
alimentos e dgua matam cerca de 1,8 milhdes de pessoas, principalmente em paises em
desenvolvimento, sendo a maioria das vitimas criancgas (Bertolatti & Theobald, 2019).

Os alimentos podem ter aparéncia, cheiro e sabor normais, e ainda assim
estarem contaminados com produtos quimicos nocivos ou microrganismos que podem
levar a doengas agudas com sintomas como diarreia, vémitos, nduseas, célicas
estomacais e sintomas neurolégicos, ou levar a complicagGes debilitantes de longo
prazo, como artrite reativa, paralisia e potencialmente cancro de figado. Por isso, é
fundamental desenvolver politicas de seguranca alimentar com base em evidéncias
cientificas solidas que sdo efetivamente comunicadas e implementadas por todas as
partes interessadas, incluindo industrias, governos e consumidores em todas as fases da
cadeia alimentar (Bertolatti & Theobald, 2019).

O crescimento da populagdo mundial, a industrializagdao, a globalizagdo do
comércio, os avancos cientificos, as pressées sobre a disponibilidade de alimentos e as
adaptac¢des microbioldgicas representam novos desafios para a seguranca alimentar. O
sistema de transporte atual torna mais facil para viajantes, migrantes e refugiados a sua
deslocacdo de um lugar para outro, aumentando o seu potencial de disseminacdo de
enfermidades para novos locais ou de serem expostos a novas doencas. Nalguns paises
desenvolvidos, a maioria dos casos de febre tifoide, que é altamente infeciosa, é
importada por pessoas que tém visitado paises em desenvolvimento. Além disso, o
transporte maritimo global também tem aumentado o potencial de disseminacdo de
doencas, como cdlera e aquelas causadas por toxinas de moluscos, e com o aumento do
uso de transporte aéreo, as pessoas podem potencialmente dispersar doengas para

muitos paises em poucas horas (Bertolatti & Theobald, 2019).



Os alimentos tornaram-se uma mercadoria global. No século passado, ndo era
incomum que as pessoas cultivassem seus proprios alimentos ou comprassem alimentos
produzidos localmente nos mercados. Se existisse um surto de uma doenca transmitida
por alimentos, seria um problema restrito a uma pequena area e mais simples de
resolver. Atualmente, os ingredientes podem ser cultivados em muitos paises diferentes,
combinados e processados em outros e exportados para todo o mundo, ou seja, um
problema detetado num Unico local pode exigir uma solugdo global para o corrigir
(Bertolatti & Theobald, 2019).

A industrializacdo fez com que as populacdes mudassem das areas rurais para as
cidades. Nos paises em desenvolvimento, é dificil praticar uma boa higiene alimentar
quando os servigos basicos, como agua limpa, saneamento e gestao de residuos, ndo
estdo disponiveis. A medida que os consumidores se afastam da pratica tradicional de
comprar alimentos diariamente e comecam a armazend-los em frigorificos e
congeladores, o abastecimento de eletricidade torna-se cada vez mais importante. A
medida que os paises se tornam mais desenvolvidos, os consumidores comem mais
alimentos fora da estacdo, o que vai gerar uma maior procura por alimentos importados,
alimentos processados que ajudam a economizar tempo e o consumo de alimentos fora
de casa. Na Europa estd a crescer significativamente o consumo de alimentos em
restaurantes e outros operadores do género, onde o risco de exposi¢cdo a surtos de
doencas transmitidas por alimentos é elevado (Bertolatti & Theobald, 2019; Boeck et al.,
2019).

A industrializacdo também traz um aumento de poluentes quimicos, como
metais pesados e poluentes organicos persistentes, que podem afetar plantas, animais
e peixes que crescem em ambientes poluidos. Com o aumento da pressdo para
aumentar a producdo de alimentos para atender a populagdo em crescimento, a
monitorizacdo do ambiente estd a tornar-se um aspeto critico da seguranca alimentar
(Bertolatti & Theobald, 2019).

Os avancos cientificos ajudaram também a aumentar a producdo de alimentos e
a sua vida dutil, introduzindo o uso seguro de produtos quimicos veterindrios, de
pesticidas e de aditivos alimentares e a aplicagdo de tecnologias mais recentes, como
irradiacdo de alimentos, embalagem de atmosfera modificada, alimentos

geneticamente modificados, novos alimentos e a nanotecnologia. No entanto, o uso



crescente de baixos niveis de antibidticos para promover o crescimento animal resultou
no desenvolvimento de resisténcia aos antibidticos por parte de alguns microrganismos,
tornando-os mais dificeis de tratar. A mecanizacdo na industria de alimentos levou a
praticas agricolas intensivas e a producao de alimentos em grande escala. Sendo que,
esta industria estd cada vez mais centralizada em um nimero menor de empresas
(Bertolatti & Theobald, 2019).

No século 20, a legislacdo de seguranca alimentar refletia a ciéncia da época e
concentrava-se em pesos e medidas precisas, rotulagem, analise quimica bdsica e
analises microbioldgicas, epidemiologia, inspecdo de carne, vacinagdo e pasteurizacdo.
O foco estava na inspecao e fiscalizacdo, ndo na prevencao. Por vdrios anos, o foco foi
mudando para que as empresas sejam capazes de demonstrar que tém praticas em vigor
para identificar e controlar os riscos a seguranca alimentar. O sistema HACCP tem sido
amplamente adotado como uma ferramenta para identificar e gerir esses riscos, com
muitos paises desenvolvidos a legislar a sua implementagdao em todas empresas do setor
agroalimentar. Além da alimenta¢ao, o HACCP tem sido cada vez mais aplicado a outras

industrias, como a cosmética e a farmacéutica (Bertolatti & Theobald, 2019).

1.1.3. Qualidade e Seguranca dos Alimentos

O sistema HACCP foi originalmente desenvolvido pela Pillsbury Company na
década de 1970, para a NASA (National Aeronautics and Space Administration). Os sete
principios bem conhecidos do HACCP referem-se a realizacdo de andlises de perigos,
determinacdo de PCCs (pontos criticos de controle), estabelecimento de limite(s)
critico(s), monitorizagdo e controlo dos PCCs, estabelecimento das acBes corretivas a
serem realizadas quando a monitorizacao indica que um PCC especifico ndo esta sob
controlo, verificacdo para confirmar que o sistema HACCP esta a funcionar de forma
eficaz e, por fim, gestdo da documentacao relativa a todos os procedimentos e registros
apropriados a estes principios e a sua aplicacdo (Tabela 1). Mais tarde, a implementacao
do HACCP em todo o mundo como o principal SGQSA deveu-se substancialmente ao
relatério da Comissao do Codex Alimentarius (CAC), publicado pela FAO (Food and

Agriculture Organization) em conjunto com a WHO (World Health Organization), em



que recomendava a implementacdao deste sistema a todas as pequenas e médias

empresas (Lee et al., 2021; Panisello & Quantick, 2001).

Tabela 1. Principios HACCP e os seus requisitos (Adaptado de Encyclopedia of Food Safety)

Principios HACCP Requisitos

Este principio requer que a equipa examine cada etapa
. . . do processo, considerar quais os perigos que podem
1 Realizar analise de perigos . o
ocorrer, avaliar o seu significado e estabelecer a melhor

forma de os controlar para limites aceitaveis.

Nesta fase, sdo identificados os pontos criticos para a
seguranca do produto. Isto pode ser feito através do
. conhecimento e experiéncia ou utilizando uma
2  Determinar PCCs ‘ -
ferramenta estruturada - a Arvore de Decisdo do CA.
Sendo essencial para evitar/eliminar/reduzir um risco

para niveis aceitdveis.

Os limites criticos sdo os limites de seguranca que criam
L . a fronteira entre alimentos seguros e potencialmente
3  Estabelecer limites criticos . . o
seguros. Estes tém de ser estabelecidos para possibilitar

a gestdo todos os PCCs.

Estabelecer sistema de | O sistema de monitorizagao precisa demonstrar que o
4  monitorizagdo e controlo de limites | PCC estd sempre sob controlo e que é capaz de detetar a
criticos perda de controlo caso esta ocorra.

Estabelecer agbes corretivas que | Se a monitorizagdo do PCC ndo estiver a funcionar, é

devem ser tomadas quando a | preciso tomar as devidas medidas para proteger o
5 monitorizagdo de um PCC indica que | consumidor e corrigir a causa do desvio.

este ndo estd dentro dos limites

estabelecidos

. Isso requer a verificagdo de que o sistema é capaz de
Estabelecer procedimentos de . j .
e . controlar os perigos relevantes, esta a funcionar na

verificagdo para confirmar que o L i . . .
6 . , . pratica e é atualizado continuamente, ou seja, os

sistema HACCP estd a funcionar de o . .
L principios 1 a 5 tém de estar a funcionar de forma
forma eficiente .
eficiente.

A documentacdo tem de incluir os fluxogramas e tabelas

. . L. criadas durante a implementag¢do do HACCP (planos e
Instituir a documentagdo necessaria a . . .
. . registos de desenvolvimento), bem como registos de
todos os procedimentos e registos . N
7 . o R monitorizacdo. A elaboracdo destes documentos e
apropriados a estes principios e a sua

. registos deve ser adequada a natureza e dimensdo da
aplicacdo

empresa, e deve demonstrar a aplicacdo eficaz das
medidas referidas nos principios 1 a 6.

O HACCP é um sistema de gestdao que aborda a segurancga alimentar em varios
aspetos. Através da analise de perigos biolédgicos, quimicos e fisicos em todas as fases

de producdo de alimentos, incluindo cultivo, colheita, processamento e distribuicao. O



plano HACCP ndo é um sistema independente numa unidade de producdo alimentar;
ele é construido tendo como base outros planos de seguranga alimentar, como os
programas de pré-requisitos (PPR), que sdo projetados para prover condicdes
operacionais basicas para a producao segura de alimentos, sendo estas, as Boas Praticas
de Higiene, as Boas Prdticas de Fabrico e os procedimentos operacionais padrao de
saneamento (Lee et al., 2021; Malik et al., 2021).

Alguns pré-requisitos basicos que devem ser aplicados juntamente com o plano
HACCP para auxiliar no controlo dos riscos alimentares, sao por exemplo: a localizagao
da empresa e as suas imediacdes; processos e areas de trabalho; abastecimento de ar,
agua, gas e luz; gestdo de residuos; adequacdo, limpeza e manutencdo dos
equipamentos; gestdao dos ingredientes; prevencdo e gestdo de contaminagdes e do
transporte; controlo de pragas; gestdo das devolugcbes internas e/ou externas;
procedimentos de retirada de produto (Lelieveld, 2014).

As tarefas preliminares no desenvolvimento do plano de HACCP envolvem a
constituicdo da equipa técnica, a pesquisa sobre o tipo de alimento e os seus
ingredientes e o tipo de conservacdo e distribuicdo, tendo em consideracdo o
consumidor alvo e o uso pretendido. Para a composi¢cdo da equipa é fundamental ter
profissionais que possuam conhecimento e experiéncia com o produto alimentar
pretendido. Estes técnicos tém a responsabilidade de conduzir a analise de perigos,
identificar perigos potenciais, sugerir os controlos e limites criticos, definir
procedimentos para monitoriza¢do e verificagao, recomendar ag¢bes corretivas e validar
o plano de seguranca alimentar. Os perigos identificados sdo ainda categorizados tendo
em conta a sua probabilidade de ocorréncia, ou seja, se eles sdo razoavelmente
provaveis de ocorrer ou ndo, de modo a serem criadas as etapas corretivas relevantes
associadas a cada perigo (Malik et al., 2021).

Durante a implementacao do HACCP é formulado o fluxograma do processo para
fornecer um esbogo claro de todas as etapas de producgado, incluindo as que ocorrem
antes e depois do processamento. Este fluxograma é aprovado somente apds revisao no
local das operacGes para verificacdo da sua precisdo. Neste sistema, todos os
procedimentos e respetivos dados obtidos, sdo necessarios para o preenchimento da

documentacdo e manutencdo de registos, o que permite estabelecer as acGes corretivas



necessarias, a verificacdo de todo o processo de producdo e a rastreabilidade de todos
os produtos rececionados e expedidos (Malik et al., 2021).

A administracdo de um programa de seguranca alimentar requer varios alicerces
importantes: desafiar a eficdcia dos elementos do programa; garantir que o programa
permaneca atualizado, tanto com os ingredientes, processos e operagdes no local, como
com a mudanga de conhecimento sobre higiene alimentar e perigos para a seguranga
alimentar; certificar-se de que o programa permanece adequado, tanto para o
fornecimento de bases de higiene adequadas quanto para o controle efetivo de todos
os perigos relevantes para a seguranca alimentar (planos de HACCP) (Wallace, 2014).

A manutencado eficaz do programa de seguranca alimentar requer a aplicacdo de
uma gama de diferentes técnicas e abordagens, o envolvimento de pessoal de
diferentes fungGes e areas da operacdo. As ferramentas incluem auditorias e revisdes
da gestdo, juntamente com uma variedade de procedimentos especificos, e serd
importante que o pessoal tenha as habilitagdes apropriadas, por exemplo, em auditoria
e busca/atualizacdo de informacdes. E importante que todos os procedimentos de
manutencdo sejam formalmente geridos como parte dos procedimentos de gestdo de
operag¢des em andamento da empresa. Os principais elementos da manuteng¢ao de um

programa de segurancga alimentar estdo ilustrados na Figura 1 (Wallace, 2014).

Cronograma de

auditorias
_Ggstao de Revisdo de registos
incidentes
Atualizagdo da Mudangas no
documentagdo produto/processo
. Pesquisa de
Treino informagdes

Revisdo formal
periddica do
sistema

Figura 1. Elementos da manuteng¢do de um programa de seguranga alimentar (Adaptado de Encyclopedia of Food
Safety).
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O Codex Alimentarius - General Principles of Food Hygiene define Higiene
Alimentar como, “Todas as condi¢cdes e medidas necessdrias para garantir a seguranca
e adequacdo dos alimentos em todas as fases da cadeia alimentar; PPR devidamente
aplicados, incluindo Boas Praticas de Higiene, Boas Praticas Agricolas e Boas Praticas de
Fabrico, que em conjunto com a formacao e a rastreabilidade, devem fornecer as bases
para a construgdo de um sistema HACCP eficaz” (Lee et al., 2021).

Na UE foi primeiro publicada a Diretiva 93/43/CEE do Conselho de 14 de Junho
de 1998, transposta para a legislacdo portuguesa pelo Decreto-Lei n2 67/98, de 18 de
Margo, sendo que esta legislagdo teve como base as Diretrizes para a Aplicagcdo do
Sistema HACCP da CAC. Posteriormente, o Regulamento (CE) n? 852/2004, do
Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de Abril de 2004, relativo a higiene dos
géneros alimenticios, revoga a Diretiva 93/43/CEE e estabelece a criagdo,
implementacdo e manutencdo de um SGQSA com base nos 7 principios do HACCP
(Baptista & Antunes, 2005).

Os beneficios da implementacdao de um sistema HACCP s3o varios e todos eles
tém como finalidade aumentar a confianga e seguranca do consumidor. Este sistema
pode e deve ser aplicado em todas as empresas do ramo alimentar a nivel mundial,
independentemente da sua dimensao e pode ser utilizado para aumentar a seguranca
alimentar na casa dos consumidores (Wallace, 2014). As vantagens da implementagao
de um SGQSA como o HACCP sdo, a diminuicdo de ocorréncias que possam colocar em
risco a seguranga do consumidor, o reforco na qualidade dos géneros alimenticios, a
reducdo de custos operacionais, o aumento da confiangca do consumidor nos produtos
alimentares, a existéncia de documentacdo de todo o processo produtivo sendo assim
possivel demonstrar o cumprimento de todas as praticas e facultar o seguimento e
rastreabilidade dos produtos em caso de necessidade (Baptista & Antunes, 2005).

Apesar da distribuicdo alimentar ser muito segura atualmente, verificando-se
esta premissa principalmente nos paises desenvolvidos, as doencas transmitidas por
alimentos ainda sdao um importante problema de saude publica a nivel mundial e todas
as pessoas estdo sob risco deste tipo de problemdtica, seja em paises em
desenvolvimento ou desenvolvidos (Flynn et al., 2017; Vaz-Fernandes & Caeiro, 2019).

Assim, a seguranca alimentar é um componente sério do desenvolvimento sustentavel,
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e as complica¢des que ocorrem num pais podem colocar outros paises em risco porque
o processo de globalizagdo da distribuicdao alimentar revelou um impacto substancial na
seguranca dos géneros alimenticios. Por isso, cada vez mais ha um envolvimento
crescente dos governos na monitorizagdo e regulamentagdo do setor para assegurar a
qualidade dos alimentos e diminuir as doencas transmitidas por estes, sendo que é da
responsabilidade das empresas cumprir com todas as normas de seguranca alimentar
instituidas no seu pais e muitas vezes com as do pais para onde exporta (Lelieveld, 2014;
Vaz-Fernandes & Caeiro, 2019).

Nos ultimos 20 anos, verificou-se um aumento da legislacdo relativa a seguranca
alimentar, bem como o surgimento de uma grande diversidade de esquemas de
certificacdo de seguranca alimentar de terceiros (ndo regulamentares), que incluem por
exemplo, SGQSAs publicos da Organizacdo Internacional de Padronizacdo (ISO):
1ISO9001:2015 e 1SO22000:2018; e SGQSAs baseados na industria: Brand Reputation
through Compliance Global Standards (BRCGS), Safe Quality Food (SQF), International
Food Standard (IFS) e Certificacdo do Sistema de Seguranga Alimentar (FSSC22000) (Lee
et al., 2021).

O objetivo destas ferramentas é reforcar os SGQSAs existentes, focando nos PPR
para a implementagdo de controlos preventivos eficazes. Mesmo que este possa parecer
um principio muito bdsico a ser praticado, tem havido incidentes em que isto foi
negligenciado, o que consequentemente levou a contaminagao cruzada e doengas
transmitidas por alimentos. Uma correta implementacao e utilizagcdao das ferramentas
de SGQSA ajuda a industria a proteger os seus produtos de problemas de contaminacao
cruzada, de fraudes alimentares, tornando os alimentos rastredveis e melhorando a

cultura de seguranca (Boeck et al., 2019; Lee et al., 2021).

1.2. Codex Alimentarius (CA)

Em 1963 a FAO e a WHO criaram a CAC, nesse ano, Portugal entrou como um
dos membros fundadores, e em 2003 a UE tornou-se um membro da CAC. Sendo que,

atualmente esta comissao tem cerca de 188 membros. A missdao deste organismo foi o
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desenvolvimento de normas, guias e cédigos alimentares, para a protecdo da saude do
consumidor e harmonizacdo do comércio internacional (FAO/WHO, 2022).

O CA é constituido por normas alimentares e por disposicdes de natureza
consultiva. As normas alimentares, sdo cerca de 200, abrangendo a generalidade dos
principais alimentos, sejam estes processados, semiprocessados ou crus. As disposi¢des
de caracter consultivo, por sua vez, surgem na forma de cddigos de praticas, diretrizes
e outras recomendacgdes. O CA inclui ainda, disposi¢cdes relativas a higiene alimentar,
aditivos alimentares, residuos de pesticidas e medicamentos veterindrios,
contaminantes, rotulagem e apresentacao, métodos de analise e amostragem, inspecao

e/ou certificacdo, de importacdo e/ou exportacdo (FAO/WHO, 2022).

1.3. Legislacdo Europeia e Portuguesa

No ano de 2000, a UE elaborou o Livro Branco sobre a seguranga dos alimentos,
e em 2002 e 2004, um conjunto de varios Regulamentos foram publicados, tanto para
definir exigéncias legais em matéria de seguranca alimentar, como para estipular a
atuacao das entidades que realizam controlos oficiais. O objetivo destes documentos foi
restabelecer a confianca dos consumidores da UE, apds uma sucessdao de crises
alimentares (Comissdo Europeia, 2000; Gongalves, 2006).

Com a introducdo desta legislacdo o propdsito primordial foi que a seguranca
alimentar deve ser implementada ao longo de toda a cadeia alimentar, numa
abordagem global e integrada, com a definicdo dos papéis de todos os intervenientes,
desde a produc¢do primaria até a mesa do consumidor, “do prado ao prato”. Desta forma,
¢é garantida a seguranca em todas as fases de processamento e distribuicdo alimentar,
quer por paises dentro da UE ou fora desta (Comissdo Europeia, 2000; Gongalves, 2006;
Parlamento-Europeu, 2022).

Em 2002, com o Regulamento n2 178/2002 foi criada a EFSA, que tem como
funcdo o aconselhamento cientifico, avaliacdo e comunicacdo de riscos existentes ou
emergentes relativos a cadeia de géneros alimenticios, sendo por isso, a autoridade
europeia mais importante na segurancga alimentar. Em 2004 foi aprovado o “pacote de
higiene”, que consiste no Regulamento n2 852/2004, Regulamento n® 853/2004,
Regulamento n? 854/2004, Regulamento n2 882/2004 e Diretiva n2 2004/41. Este
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pacote foi desenvolvido, com o intuito de criar regras de higiene aplicaveis aos géneros
alimenticios e também para definir um quadro comunitdrio de organizacdo dos
controlos oficiais que vao ser aplicados aos produtos alimentares para consumo
humano, de forma a assegurar o cumprimento da legislacdo (Gongalves, 2006;
Marramaque, 2006).

Em Portugal através do Decreto-Lei n? 237/2002 foi criada a ASAE (Autoridade
de Seguranca Alimentar e Econdmica), tornando-se esta no organismo nacional de
coordenacdo do controlo oficial dos géneros alimenticios. A ASAE passou assim a ser a
responsavel pela disciplina do exercicio das atividades econdmicas nos setores
alimentar e ndo alimentar, mediante a fiscalizacdo e prevencdo do cumprimento da
legislacao reguladora das mesmas, bem como pela avaliagdo e comunicag¢do dos riscos
na cadeia alimentar (Dias, 2006; Reis, 2011).

As atribuicGes da EFSA englobam a seguranca dos géneros alimenticios, a
seguranca dos alimentos para animais, a nutricdo, os Organismo Geneticamente
Modificados, a salide e bem-estar animal, a fitossanidade e a protecdo das culturas. Para
um funcionamento eficaz deste organismo europeu é necessaria a existéncia de uma
cooperacdo estreita para com os organismos competentes dos Estados-membros,
constituindo a rede de “Pontos Focais”. Esta rede de trabalho é constituida por todos os
Estados-membros, bem como pela Noruega, Islandia e a Suica e por paises candidatos a
entrada na UE. Em 2007, a ASAE em conjunto com outros 9 estados-membros fundaram
o primeiro “Ponto Focal”, sendo assim, o primeiro membro portugués oficial do Advisory

Forum da EFSA (EFSA, 2022).

1.4. Certificacdo de Sistemas de Gestdao de Qualidade e Seguranca

Alimentar

Ao longo das ultimas décadas, a cadeia de fornecimento alimentar tornou-se uma
estrutura complexa e altamente controlada dentro das empresas, principalmente como
resultado da globalizacdo e dos avancos da ciéncia, pois sabe-se que erros de pequena
escala podem levar a catdstrofes globais de doencas causadas por alimentos. Desta

forma, a ma gestdo da cadeia produtiva de alimentos pode prejudicar a saude do
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consumidor e colocar em risco a reputacdo das empresas do ramo alimentar.
Atualmente, a maior responsabilidade de quem trabalha com produtos alimentares,
muito além de aspetos mais comuns como gosto, inovacdo e/ou nutricdo, é garantir
géneros alimenticios de alta qualidade, que devem ser seguros para os consumidores
(Gongalves, 2020; Monge-Mora, 2020).

A implementagao de um referencial normativo pode trazer diversos beneficios,
como a reducdo da desinformacdo entre produtores e consumidores e uma maior
competitividade da empresa certificada, promovendo o seu acesso a novos clientes e
mercados. Uma melhoria significativa da imagem, um aumento da confianca dos
consumidores e uma prevencdo de toxinfe¢des alimentares, juntamente a uma
diferenciacdo de mercado, foram os motivos mais comuns para a ado¢ao de normas
como a IS022000 (Gongalves, 2020; Monge-Mora, 2020).

Neste contexto, existem diferentes entidades e organismos de certificagdo com
normas que estabelecem requisitos para uma melhor gestao da seguranca alimentar;
também determinados setores da cadeia alimentar estabeleceram os seus préprios
referenciais que visam a seguranca alimentar. A titulo de exemplo podem-se destacar a
1SO22000, IFS, a BRCGS, e a FSSC22000 (Magalhaes, 2006; Queiroz, 2006).

Como consequéncia desta variedade de referenciais normativos de certificacdo
e com a internacionalizacdo das empresas, a selecdo da norma para implementacao
tornou-se uma questdao complexa, podendo levar a que uma organizacao tenha varios
sistemas implementados e até varios sistemas certificados com a mesma finalidade

(Magalhaes, 2006).

1.5. Caracterizagao da Empresa

A presente dissertacdo foi realizada, no ambito do estdgio curricular que
decorreu na empresa InBijoSide (IBS) fundada em 2008, com sede em Vila Nova de
Famalicdo. Esta conta com um servico de andlises (microbiolégicas e quimicas) atual e
um acompanhamento técnico personalizado as necessidades especificas de cada
empresa. Sendo assim, a IBS dedica-se atualmente a trés grandes areas da consultoria,
a do ambiente onde se englobam os servicos de desinfecdo e controlo de pragas, a da
industria onde se incluem os planos de controlo e prevencdo da Legionella, e por fim, a
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area agroalimentar que abarca a implementacdo de sistemas de seguranca e qualidade
alimentar baseado nos principios do HACCP.

Desta forma, na drea agroalimentar a IBS presta varios servicos que
compreendem: a formacao profissional; a avaliagdo inicial de risco, andlise de perigos e
planos HACCP; a implementacado “in loco” do sistema HACCP; as auditorias técnicas para
observacao, identificacdo e sugestdo de correcdes de ndo conformidades; as anadlises
microbioldgicas; o controlo de registos de temperaturas; testes de avaliacdo ao dleo de
fritura; o desenvolvimento/implementacdo de sistemas de certificagdo (1S022000,

FSSC22000, BRCGS, IFS); e o apoio a criacdo de projetos/licenciamentos.

1.6. A importancia da Consultoria Agroalimentar

Segundo a Management Consultancies Association, consultoria pode ser
definida como a criacdo de valor para as organiza¢Oes, através da aplicacdo de
conhecimentos, técnicas e ativos, para melhorar o desempenho do negdcio. Isto é
conseguido através da prestacdo de aconselhamento objetivo e/ou implementacdo de
solugdes de negdcio. Nesta definicao é possivel identificar trés passos fundamentais,
sendo o primeiro a identificacdo do problema da empresa, o segundo a pesquisa e
recomendacdo de uma solucdo e por ultimo, a ajuda a implementar essa solucdao
(O’Mahoney & Markham, 2013).

Na drea agroalimentar, a consultoria é essencial para prestar o apoio técnico as
empresas, principalmente a pequenas e médias empresas que ndo tém a capacidade de
contratar a mao de obra qualificada que é necessaria para estas fungdes, e por isso
subcontratam servicos a empresas especializadas na drea. A consultoria agroalimentar
€ uma area muito abrangente e uma das principais atividades desenvolvidas na IBS sdo
as auditorias técnicas, que é uma atividade fundamental para verificar se o SGQSA esta
implementado de forma correta e eficaz, e se é mantido pela empresa (Motarjemi &
Mortimore, 2014).

De acordo com a norma “Guidelines for auditing management systems”, a
auditoria é um processo sistematico, independente e documentado para

obter evidéncia objetiva e avalia-la objetivamente, para determinar a extensdo na qual
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os critérios de auditoria sdo satisfeitos (15019011:2018). Desta forma, uma auditoria é
uma avaliagao para verificar se as praticas reais correspondem aos padrdes e codigos
estabelecidos e determinar as lacunas existentes. Com os avancos do sistema HACCP, o
intuito e o propdsito das auditorias na industria mudaram de um instantaneo exame das
boas praticas de higiene e fabricagdo para uma auditoria mais geral dos SGQSAs. Assim,
o objetivo principal das auditorias ndo é mais controlar os perigos, mas sim confirmar
que as medidas de controle e prevencdo sdao implementadas corretamente e sdo
eficazes (Motarjemi & Mortimore, 2014).

A principal razdo para auditar é estabelecer se uma industria alimentar tem a
capacidade de produzir e/ou distribuir alimentos seguros de forma consistente, e ter a
certeza de que a gestdo da segurancga alimentar fornece a garantia adequada aos
consumidores. As auditorias podem ser realizadas pela prdopria empresa como parte do
autocontrole (de primeira parte), caso em que a auditoria é chamada de auditoria
interna. Mas também podem ser realizadas por um organismo externo, como o cliente
(de segunda parte) ou um organismo de certificacao (de terceira parte), e sdao entdo
referidas como auditorias externas (Motarjemi & Mortimore, 2014).

No ambito da aplicacdo da legislacdo obrigatdria, as autoridades governamentais
também verificam a conformidade das praticas da industria com os requisitos
estipulados. Esta atividade é geralmente referida como inspecdo. Hoje, as inspecdes
seguem um processo semelhante as auditorias e tornaram-se muito amplas, embora
sejam realizados com um propdsito diferente (Motarjemi & Mortimore, 2014).

Muitas outras atividades importantes sdo desenvolvidas na IBS no dmbito da
consultoria, sempre focadas na prevencao e na qualidade dos produtos e servicos do
cliente. O essencial é oferecer sempre um total acompanhamento aos clientes,
encontrando as melhores solugdes possiveis para as dificuldades e desafios que as

empresas deste setor enfrentam no mercado atual, que esta cada vez mais exigente.

1.7. Objetivos

A realizacdo desta dissertacdo teve como objetivo principal o desenvolvimento
de conhecimentos técnico-cientificos, aquisicdo de competéncias e a obtencdo de uma
visdo pratica das dindmicas empresariais na drea da consultoria aplicada a SGQSA.
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Desta forma, ao longo deste periodo adquiriu-se conhecimento de como se
processam todas as etapas para a implementacdo e manutencdo de um sistema de
gestdo da qualidade e seguranca alimentar num contexto empresarial, com foco na
implementacdo do referencial normativo 1S022000:2018 numa industria de corantes
alimentares.

O foco principal desta implementacao foi a criacdo de uma estrutura documental
organizada e eficiente, e também a execucdo de todos os requisitos normativos que sdo
referentes a comunicagdo, aos PPR, ao Plano HACCP, aos Programas de Pré-Requisitos

Operacionais (PPRO) e ao Sistema de Gestao.
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Il Capitulo — Referencial Normativo 1SO022000:2018

2.1. Origem e Conceito

A norma 15022000 foi elaborada por colaboracdo entre o comité técnico da I1SO,
ISO/TC34 “Agricultural Food products” e o Comité de Normalizagdo Europeia CEN/SS
C01 “Food products”, e foi alicergada nos sete passos do HACCP, definidos no CA. Sendo
publicada a sua 12 versdo a 1 de Setembro de 2005, este referencial é, simultaneamente,
uma norma internacional ISO e uma norma europeia EN. Esta define os requisitos que
podem ser objetivamente auditados para efeitos de certificacdao e foi construida com
base nos requisitos das boas praticas, principios e etapas do sistema HACCP e elementos
de gestdo presentes na norma 1S09001, tendo como foco a criacdo de um SGSA (Faria,
2022;1S022000:2018; Zimon et al., 2020).

Este referencial teve a sua versdao mais recente publicada a 19 de junho de 2018.
Sendo o principal objetivo desta norma, sintonizar globalmente a gestdo da seguranca
alimentar entre as organizacdes da cadeia alimentar, definir a responsabilidade da
gestdo e utilizar uma abordagem aos sistemas que visa evitar novos perigos no processo
de producdo alimentar (Campos, 2020).

Em Portugal, o Instituto Portugués da Qualidade (IPQ) é o Organismo Nacional
de Normalizacdo (ONN), que coordena a atividade de certificacdo. A normalizacdo pode
ser desenvolvida com a colaboracdo de Organismos de Normalizacdo Sectorial (ONS) e
a criacdo de Comissbes Técnicas de Normalizacdo (CT), reconhecidos pelo IPQ para o
efeito. Compete ao IPQ, enquanto ONN, qualificar os ONS, criar as CT, promover a
elaboracdo, a aprovacdao e a homologacao dos documentos normativos portugueses, a
adogdo dos documentos normativos europeus (IPQ, 2022).

A 1S022000 dd grande destaque a comunicacao em todo o sistema de gestdo ao
longo de toda a cadeia alimentar. Sendo esta, fundamental para garantir que todos os
perigos que possam pOr em causa a seguranca do alimento, sejam devidamente
identificados e controlados de forma eficaz em cada etapa do processo produtivo. Isto
implica a comunica¢dao entre as organiza¢gdes tanto a montante como a jusante na

cadeia alimentar (1ISO/TC34/SC17, 2022).
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Seguindo a diretriz das outras normas da familia ISO, possui requisitos como os
de documentacdo, responsabilidade e autoridade, e outros, até mesmo para facilitar sua
incorporacdo em empresas ou organizacdes que ja possuam outras certificagdes como
a 1SO9001 e a 1SO14001, possibilitando até mesmo a adog¢do de um sistema de gestao
integrado, tendo como diferenciagao apenas alguns requisitos como a definicdo de uma
politica de seguranca alimentar (que porém, pode ser incorporada a politica ja existente
na empresa), o planeamento do sistema de gestdo da seguranca de alimentos, a
preparacao e realizacdo de produtos seguros e o estabelecimento de “PPRO” ou
requisitos de boas praticas, e do plano de HACCP (Faria, 2022).

O ponto de destaque da norma é o controle de perigos (fisicos, quimicos e
bioldgicos) que devem ser controlados através da definicdo dos PCC, de niveis aceitaveis
de perigos e de um programa de monitorizacdo e melhoria, existindo outras normas
relacionadas a 15022000 que sdo as 1SO/TS22002, 1SO22003 e 1SO22005; estas podem
também ser implementadas na organizagao de modo a complementar a norma principal
(Faria, 2022; ISO/TC34/SC17, 2022).

O objetivo da 1SO22000 é harmonizar em nivel global os requisitos de gestdo de
seguranca alimentar para organizacbes dentro da cadeia alimentar. Destina-se
particularmente a ser aplicado por organizacdes que procuram um sistema de gestdo da
seguranca alimentar mais focado, coerente e integrado do que o normalmente exigido
por lei. Requer que a organizagao atenda a todos os requisitos estatutdrios e
regulatdrios aplicaveis relacionados a seguranga de alimentos através do SGSA (Figura
2). Por ultimo, a 1ISO22000 apoia os Objetivos de Desenvolvimento Sustentavel da ONU,
reduzindo as doencas transmitidas por alimentos e apoiando a melhoria da saude

publica da populagdo (ISO/TC34/SC17, 2022).
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Implementacao
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Controlar e reduzir
0s perigos para a
seguranga dos
alimentos

Figura 2. Principais objetivos da implementa¢do da norma 15022000 (Monge-Mora, 2020).

A 19 de junho de 2018 foi publicada a versdao mais atualizada da 1S022000,

substituindo a versdao anterior, que era de 2005. Com esta mudanca, todas as

organizagdes que eram certificadas pela 1SO022000:2005 precisaram fazer a transi¢do

para a nova versdo de 2018. Os certificados existentes para 1S022000:2005 expiraram

trés anos apds o lancamento da nova versdao da norma. Sendo assim, desde junho de

2021 que as empresas tiveram de realizar as adaptag¢bes necessarias para transitarem

para a nova versao. A revisdo serve para ajustar a norma, de modo a enfrentar os novos

desafios de seguranca dos alimentos. Além disso, esta foi pensada de forma a alinhar a

ISO22000 com outras normas de seguranca alimentar. Tornando mais facil a adequac¢ao

das empresas a mais de uma norma (Monge-Mora, 2020).

Algumas das alterag¢des que a 1S022000:2018 introduziu sao:

e O alinhamento da estrutura de alto nivel de modo a convergir com as

outras normas, permitindo uma integracao mais facil entre diferentes

normas ISO (Monge-Mora, 2020; SGS, 2022).
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Maior clareza de vocabulario e redefinigao de conceitos, para facilitar a
compreensdo da norma e a sua implementagao (Monge-Mora, 2020; SGS,
2022).

Os requisitos da norma seguem agora as etapas do sistema HACCP, como
descrito no CA (Monge-Mora, 2020; SGS, 2022).

As informacdes documentadas e identificadas na norma permitem a
criacdo dos documentos necessarios a implementacdo desta de uma
forma mais simples (Monge-Mora, 2020; SGS, 2022).

O ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act) é explicado e esclarecido, de modo que
as organizagdes possam assegurar que OS processos estdo a ser
corretamente geridos e que as oportunidades de melhoria estao a ser
aproveitadas (Monge-Mora, 2020; SGS, 2022).

Serad necessdaria uma analise organizacional sobre o risco, de modo a
complementar a que é exiguidade tradicionalmente pelo sistema HACCP
(Monge-Mora, 2020; SGS, 2022).

A estrutura de cldusulas foi simplificada, de modo a seguir um processo
por etapas, permitindo uma abordagem mais linear a implementacao da

norma (Monge-Mora, 2020; SGS, 2022).

2.2. Requisitos Gerais da 1SO22000

A norma 1S022000:2018 incorpora uma abordagem de processos baseada no

ciclo PDCA e no pensamento baseado em risco. Desta forma, esta abordagem de

processo vai permitir que uma organizagao estruture 0s Seus processos e suas

interagGes (1S022000:2018).

O ciclo PDCA (Figura 3) permite que uma organizacdo assegure que Sseus

processos tenham recursos e gestdo adequados, e que as oportunidades de melhoria

sejam determinadas e postas em pratica. A sigla PDCA é a abreviagdo das iniciais de cada

sendo: Plan (planear), Do (fazer, executar), Check (verificar) e Act (agir)

(1S022000:2018).
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O pensamento baseado em risco permite que uma organizacdo determine os
fatores que podem fazer com que seus processos e SGSA se desviem dos resultados
planeados, e implemente controlos para prevenir ou minimizar efeitos adversos

(1S022000:2018).

Planeamento e controlo organizacional

Plan (SGSA) Do (SGSA) Check (SGSA) Act (SGSA)
4. Contexto da 8. Operacao 9. Avaliacao de 10. Melhoria
organizacao desempenho
5. Lideranca
6. Planeamento —> > —>

7. Suporte (incluindo

controlo de processos,
produtos ou servigos
fornecidos externamente) \

Planeamento e controlo operacional \

| Programa de Préequisitos (PPR) |
- Validagao das Plano de controlo
| Sistema de Rastreabilidade | Andlise de b medidas de e de perigos (Plano  ji Flaneamento
pengos controlo HACCP/ PPRO) da verificacao
I Preparacao e Resposta @ Emergéncia I
Plan (seguranca alimentar)

ft ¥

Implementacao do Plano
l (seguranga alimentar)

Atualizagao da informacao ’
preliminar e dos

documentos que Controlo da monitorizacao e
especifiquem as PPRe o « Andlise de resultados das « me‘dlcao

plano de controlo de perigos atividades de verificagao Controlo de produtos e processos

de nao conformidades

Q (seguranca alimentar) Check (seguranca alimentar) Do (seguranca ﬂimemu

Figura 3. Ilustracdo do Ciclo PDCA em dois niveis (15022000:2018).

Atividades de verificacao

Assim, temos como os requisitos fundamentais desta norma os seguintes pontos:

o O contexto da organizagdao, o que implica o entendimento de onde esta esta
inserida, perceber as necessidades e expectativas das partes interessadas,
determinar o objetivo do SGSA e estabelecer, implementar, manter, atualizar e
melhorar continuamente o SGSA (1S022000:2018).

o Alideranga, a gestdo de topo deve demonstrar comprometimento com o SGSA,
desta forma deve ser definido, documentado e comunicado de forma clara a

Politica de Seguranca Alimentar da organizacdo, assim como o papel,
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responsabilidades e autoridade de cada pessoa dentro da organizacdo e a quem
estas devem reportar (15022000:2018).

o O planeamento, de forma a cumprir com todos os requisitos exigidos pela norma,
assim como com todos os objetivos que suportam a seguranga alimentar
(1S022000:2018).

o O suporte, devem ser fornecidos todos o0s recursos necessarios ao
estabelecimento do SGSA por parte da organizacdo. Isto inclui operadores
competentes, infraestruturas adequadas e todos os servidos e/ou produtos
necessarios. A comunicacdo é também fundamental tanto externa a organizacao
como interna, de modo que todas as partes interessadas tenham o volume
necessario de informagao para garantir a seguranca dos alimentos. Faz também
parte do suporte a criacdo de todos os documentos necessarios, a sua
atualizagdo e o controlo da informag¢do documentada (1SO22000:2018).

o A operagdo, inclui o planeamento, implementacdo, controlo e atualizagdao de
processos de modo que estes cumpram os requisitos estabelecidos para a
producdo de alimentos seguros. Isto pode ser realizado através dos PPR, sistema
de rastreabilidade, preparacdo e resposta a emergéncia, andlise e controlo de
perigos e todas as medidas de monitorizagao, medicao, verificagao, controlo,
analise e medidas corretivas que sdo essenciais (Figura 3) (1S022000:2018).

o A avaliagao de desempenho, deve ser realizada a monitorizagdo, medigao,
andlise e avaliacdao da performance e efetividade do SGSA. Isto deve ser realizado
através de auditorias internas e também através da revisdo pela gestdo
(1S022000:2018).

o A melhoria, implica corrigir sempre que ocorrem nao conformidades, utilizar
todos os dados que sdo possiveis de extrair da organizacdo de modo a melhorar
0 SGSA continuamente e atualizar com as informacdes e legislacdo pertinente o

SGSA (1S022000:2018).

2.3. Fatores chave para implementacao da I1SO22000

E amplamente suportado pela literatura que a implementacdo de sistemas de

certificacdo de qualidade, nem sempre é bem-sucedida. De facto, muitos autores
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descreveram uma série de fatores (barreiras de implementacao, restricdes e motivos)
gue podem ter um efeito direto no sucesso de sua implementacdo (Kafetzopoulos &
Gotzamani, 2014).

Assim, para que a implementacdo da 1SO22000 seja realizada com sucesso,
foram identificados nove fatores que sao fundamentais, na obtencao desta certificagao
de forma favoravel, estes estdo divididos entre fatores internos e externos e sao

apresentados na Tabela 2 (Monge-Mora, 2020).

Tabela 2. Principais fatores criticos para a implementagdo da 1SO22000 com sucesso (Monge-Mora, 2020)

Fatores internos Fatores externos
Lideranca Contexto da organizacao
Treino da equipa Riscos e oportunidades
Avaliacdo do desempenho Partes interessadas
Planeamento Suporte

Recursos financeiros

2.3.1. Fatores internos

Lideranga

A 1SO22000:2018 destaca a importancia da lideranga e do comprometimento da
gestdo de topo quando se trata de sucesso. A gestdo deve ser capaz de comandar e
orientar os funciondrios ao longo do processo, bem como mostrar a responsabilidade
de estabelecer, implementar e manter uma cultura de seguranca alimentar sustentavel.
A gestdo de topo deve ser capaz de se comunicar adequadamente com todas as partes,
garantindo que o sistema de gestdo seja bem compreendido e continuamente
disponivel, atribuindo responsabilidades pertinentes a cada membro da equipe e
certificando-se de que todos os membros da equipe tenham experiéncia e/ou formacio
apropriada para executar suas tarefas com sucesso (Monge-Mora, 2020). Assim, o

estabelecimento de unidade de propésito e orientagdao, bem como o comprometimento
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das pessoas permite que uma organizacdao alinhe as suas estratégias, politicas,

processos e recursos para atingir os seus objetivos (Pinto & Soares, 2018).

Treino da equipa

Muitos problemas com a seguranca alimentar surgem da falta de colaboradores
competentes, o que acaba por resultar em falhas nas boas praticas de fabrico. Assim,
para melhorar a capacidade da organizagdo é essencial a existéncia de pessoas
comprometidas e competentes, sendo a formacdo um fator fundamental, esta pode ser
realizada internamente ou em parceria com empresas e universidades credenciadas
(Monge-Mora, 2020; Pinto & Soares, 2018).

Todos as pessoas envolvidas na cadeia alimentar devem compreender o
significado e a funcao que desempenham dentro do SGSA da sua organizac¢do, sendo
que, o reconhecimento, o conferir poderes e a melhoria das competéncias facilitam o
comprometimento das pessoas para que sejam atingidos os objetivos de qualidade e

seguranca dos géneros alimenticios (Monge-Mora, 2020; Pinto & Soares, 2018).

Avaliacdao do desempenho

Em termos de avaliacao de desempenho, existem ferramentas para diagnosticar
o desempenho de um SGSA implementado, para auxiliar um processo de selegdo e para
melhorar o desempenho do SGSA. Para tal, deve existir um sistema de monitorizacao e
medicao periddica, andlise e avaliacdo dos indicadores chave dos processos e das
principais caracteristicas das atividades, produtos e servigos incluidos nos objetivos
definidos, onde toda a informacdo tem de ser documentada como evidéncia dos
resultados obtidos (Monge-Mora, 2020; Rebelo et al., 2016).

Além disso, a criacdao de um departamento de auditoria interna é fundamental
para melhorar a eficdcia das medidas de controlo de seguranca alimentar e
cumprimento da legislacdo. Este departamento ajuda também a identificar problemas
e a fazer corregBes antes que estes sejam descobertos numa auditoria externa. Deste

modo, é de extrema importancia que todas as evidéncias sejam mantidas sob a forma
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de documentos, para que os resultados possam ser avaliados periodicamente (Monge-

Mora, 2020).

Planeamento

As empresas alimentares, além de produzirem alimentos seguros devem
demonstrar transparéncia sobre como é executado o controle dos perigos, tendo planos
de acdo para garantir que os produtos sejam inofensivos. Assim o planeamento do SGSA
deve estar em linha com os compromissos associados a politica da organizacao, tendo
em conta os objetivos e metas de qualidade e seguranca alimentar incluindo quais as
acdes e recursos necessarios para suportar os possiveis riscos e oportunidades (Monge-
Mora, 2020; Rebelo et al., 2016). Ao mesmo tempo, a mudancga é parte intrinseca do
processo, portanto, as organizacdes devem ser capazes de lidar com as possiveis
mudancgas a curto, médio e longo prazo, planeando as melhorias necessarias com a

devida antecedéncia (Monge-Mora, 2020).

Recursos financeiros

S3o as pequenas e médias empresas que tém maiores dificuldades na avaliacdo
de desempenho, pois tendem a ter uma menor compreensao do SGSA e menos recursos
e apoios financeiros. A maioria destas empresas opera com pessoal sem a formacgao
necessaria para as funcbes que executam, o que mostra a incapacidade monetaria que
estas organizacdes tém em financiarem formacdo com mais frequéncia e alocarem
recursos para melhorarem todos os pontos necessdrios para cumprirem com o0s
requisitos da norma. Assim, deveriam ser criados mais incentivos financeiros a
certificacdo, tornando a 1SO22000 acessivel a todas as empresas, pois esta claro que o
tamanho da empresa tem um efeito preponderante na eficiéncia da implementacgao

desta certificacdo (Monge-Mora, 2020; Xiong et al., 2017).
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2.3.2. Fatores externos

Contexto da organizagao

A organizagdo deve ter um conhecimento profundo do seu contexto,
conseguindo caracterizar com precisdo a situacdo em que esta inserida (Rebelo et al.,
2016). A evolugdo crescente da competitividade do comércio nacional e internacional,
¢ uma das maiores motivacdes para as organiza¢ées implementarem um SGSA. A
implementacdo de normas de seguranca e qualidade alimentar podem ajudar as
empresas do setor a serem mais competitivas no mercado. Neste sentido, a
implementacdao da 15022000 revela-se uma ferramenta muito importante, pois
promove a confianga na capacidade da empresa oferecer um produto de alta qualidade

e, isto, leva a uma vantagem competitiva para vendas futuras (Monge-Mora, 2020).

Riscos e oportunidades

A determinagdo de riscos e oportunidades pode ser alcancada através de diversas
formas analiticas, que devem ser escolhidas pela organizacdo, considerando as suas
necessidades e objetivos. A 1S022000:2018 estabelece alguns pontos-chave para gerir
os riscos e oportunidades, sendo que, o risco é considerado como uma oportunidade de
melhorar a organizacdo interna e externamente. Esta analise é o primeiro passo para
detetar as consequéncias indesejadas, prevenindo-as, reduzindo-as e melhorando-as
até o cumprimento dos requisitos exigidos (Monge-Mora, 2020).

Uma vez que a organizagdo tenha aplicado a ferramenta analitica de risco, é
essencial criar um plano com as acbes para gerir os fatores de risco encontrados. Estas
acoes devem ser enquadradas no plano do SGSA e devem ser comprovadas para avaliar
o sucesso desejado. Os requisitos especificos da 1S022000:2018 estdo distribuidos entre
diversas disposicdes e indicam que os riscos de uma organizacdo podem ser
solucionados através da implementacdo das acdes planeadas para a organizacao,
convertendo assim os riscos em oportunidades (Chen et al., 2019; Monge-Mora, 2020).

Existem muitos métodos para avaliar e analisar fatores internos e externos a

organizacdo. Entre as duas mais conhecidas e utilizadas estdo a: PESTLE (Political,
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Economic, Social, Technological, Legal and Environmental) e SWOT (Strengths,

Weaknesses, Opportunities and Threats) (Monge-Mora, 2020).

Partes interessadas

Para alcancar o sucesso na implementacdo do SGSA, toda a organizacdo deve
estar motivada, sendo fundamental identificar as necessidades e expectativas das
partes interessadas, internas e externas (Monge-Mora, 2020; Rebelo et al., 2016). Assim,
uma das maiores motivacdes para a implementacdo deste sistema, € o aumento
exponencial da confianga dos clientes, uma vez que a empresa é certificada por terceiros.
Dado que o cliente moderno esta cada vez mais exigente e interessado na seguranca e
qualidade dos alimentos que consome, a implementacdo de um SGSA pode funcionar
como um fator chave na aquisicdo de determinado produto. Desta forma, a 1ISO22000 e
outras normas de seguranca alimentar reconhecidas internacionalmente, aumentam a
confianca dos clientes em relacdo a empresa certificada e aos produtos que esta produz,
pois mostram o comprometimento na melhoria continua e a capacidade desta produzir

alimentos seguros (Chen et al., 2019; Monge-Mora, 2020).

Suporte

Existem 6 pontos criticos envolvidos na implementacdo bem-sucedida da
ISO22000:2018 relacionados a fatores externos: pessoas (especificamente
subcontratados), infraestruturas (principalmente transporte), elementos desenvolvidos
externamente ao SGSA, controlo de processos, produtos e/ou servigcos, competéncia e
comunicac¢do externa (1S022000:2018; Monge-Mora, 2020).

Os recursos humanos da organizacdo devem estar devidamente treinados e
preparados, caso contrdrios sera necessario contratar servicos externo, que devem
cumprir todos as exigéncias definidas pela organizacdo e adequar-se aos requisitos
exigidos pela norma (Monge-Mora, 2020).

O transporte envolve a importacdo de matérias-primas e a distribuicdo do
produto final; ambos podem ser feitos por subcontratados, que devem cumprir com as

especificacdes da Norma (Monge-Mora, 2020).
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Na implementacdao do SGSA, é necessario que a organizacdo utilize elementos
externos para contribuir para a melhoria e atualizacdo do sistema, estes devem ser
adequados ao tipo de organizacdo e ao produto e/ou servico prestado. Portanto, estes
tém de ser completamente implementados e ajustados pela Equipa de Seguranca
Alimentar (ESA). Sendo necessario documentar tudo o que foi efetuado para
implementar esses elementos e manter os documentos associados sempre atualizados.
A contratacdo de servicos externos justifica-se quando a empresa ndo possui as
competéncias necessarias, como por exemplo, controlo de pragas, auditorias internas,
formagao de pessoal, entre outros. No entanto, se a organizagdo contrata servigos
externos como pessoal, deve ter mecanismos adequados para avalid-los e testar se os
servigos contratados cumprem as competéncias requeridas, mantendo registos de todo
o processo (Chen et al., 2019; Kafetzopoulos & Gotzamani, 2014; Monge-Mora, 2020).

A comunicacdo externa é mais do que apenas chegar a clientes e fornecedores,
pois existem autoridades legais que regulam a atividade da organizacdao, bem como
outros componentes externos que influenciam o ambiente organizacional. Esta
comunicacdo tem de ser clara, eficaz e utilizar uma linguagem assertiva adaptada a cada
recetor, que podem ser clientes, fornecedores, autoridades, entre outros elementos

externos que podem influenciar a organizagao (Chen et al., 2019; Monge-Mora, 2020).

2.4. Processo de Certificacao

O processo de certificacdo pelo referencial normativo 1SO22000 envolve as

seguintes etapas (APCER, 2011; APCER, 2022):

1. Pedido de Certificacdo: o processo inicia-se com o pedido de certificacdo pela
Organizac¢ao, sendo que, no momento da candidatura, esta deve ter um sistema
de gestdo implementado de acordo com o referencial para o qual solicita a
certificagao, devendo existir evidéncias desta implementagao.

2. Instrucdo do Processo / Andlise da Candidatura: a candidatura é analisada e é

comunicado o resultado da andlise a Organizagao.
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3. Visita Prévia (Opcional): é uma auditoria de duracdo e amostragem reduzidas,
que tem como finalidade informar a Organizacao sobre a adequacgao do sistema
de gestdo da Organizacdo aos requisitos da norma de referéncia.

4. Auditoria de Concessao — 12 fase: A Auditoria de Concessdo tem como objetivo
determinar se o sistema de gestdo da Organizagdo cumpre os requisitos
estabelecidos na norma de referéncia. Na 12 fase é auditado: a documentacao
do sistema de gestdo; sdao avaliados os locais e as condi¢des especificas dos
mesmos, trocando informag¢des com a Organiza¢do para determinar o grau de
preparacao para a 22 fase da auditoria; é analisado o estado da Organizacdo e o
seu entendimento dos requisitos da norma, em particular no que respeita a
identificacdo de aspetos chave ou significativos de desempenho, de processos,
de objetivos e do funcionamento do sistema de gestdo; é reunida a informacao
necessaria referente ao ambito do sistema de gestdo, aos processos e as
localizacdes da Organizacdo, aos aspetos estatutdrios e regulamentares
relacionados, bem como ao seu cumprimento; é analisada a afetacdo de
recursos para a 22 fase da auditoria e acordado com a Organizacdo os detalhes
do planeamento da mesma; é avaliada se as auditorias internas e a revisao pela
gestdo sdo planeadas e executadas e se o nivel de implementac¢ado do sistema de
gestdo comprova que a Organizagdo esta preparada para a 22 fase da auditoria.

5. Auditoria de Concessao — 22 fase: A 22 fase da Auditoria de Concessdao tem como
objetivo avaliar o sistema de gestdao, a sua eficacia e a sua conformidade com
todos os requisitos estabelecidos na norma de referéncia. Na 22 fase da
Auditoria de Concessdo, a Organizacdo deve evidenciar a implementacdo de
todos os requisitos normativos aplicaveis, pelo que deve dispor de, pelo menos,
trés meses de registos do sistema de gestdo e evidéncias da realizacdo de
auditorias internas que contemplem todos os requisitos do sistema de gestao e
todas as atividades e locais abrangidos pelo ambito do sistema de gestdo e da
revisao pela gestao.

6. Andlise do Relatério: a Organizacdo elabora, em resposta ao Relatério de
Auditoria, um plano de a¢des corretivas, a ser remetido no prazo de 30 dias apds

a conclusdo da auditoria, identificando para cada Ndo Conformidade a analise
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de causas, a correcao e a acao corretiva realizada ou planeada, o prazo definido
e o responsavel pela mesma.

Resposta da Organizacdo — A Organizacdo deve remeter a entidade certificadora
as evidéncias da implementacdo das correcdes e acles corretivas das nado
conformidades encontradas.

Decisdo de Certificacdo: A decisdo de certificacdo aplica-se as seguintes
situacdes: concessdo, renovacao, migragao, transicdo, suspensao, levantamento
de suspensdo, reposicao, anulacdo da certificacdao, extensao ou alteracao do
ambito de certificacdo, quando numa atualizacdo normativa se defina como
necessario e na sequéncia de uma auditoria extraordinaria.

Manutencdo da Certificacdo: durante o ciclo de certificacdao, é estabelecido e
realizado um programa de Auditorias de Acompanhamento anuais (12 e 22 anos)
e de Renovacdo da certificacdo (32 ano), antes de expirar a validade desta. As
Auditorias de Acompanhamento tém como objetivo confirmar que a
Organizagao certificada continua a cumprir os requisitos estabelecidos na norma
de referéncia e ndo sdo, necessariamente, auditorias a todo o sistema de gestao.
A Auditoria de Renovagdo tem como objetivo avaliar o cumprimento de todos os
requisitos estabelecidos pela norma de referéncia, confirmando a eficacia do
sistema de gestdao como um todo. Esta é planeada e realizada pelo menos com
120 dias de antecedéncia relativamente a data de validade do certificado, de
modo a assegurar que a tomada de decisao de renovagdo tenha lugar antes

desta data.
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Il Capitulo — Implementacdo do Referencial Normativo

1SO22000:2018 numa Industria de Corantes Alimentares

3.1. Industria de Corantes Alimentares

A industria alimentar exerce um impacto absolutamente perentdrio na evolucao
da ciéncia, de modo a garantir a producdo de alimentos seguros e nutritivos, e tendo
em conta o paladar e aparéncia que os consumidores mais gostam de modo a atender
as expectativas dos mais exigentes. Assim, temos uma oferta cada vez maior de
produtos com diferentes formatos, cores, sabores, cheiros, texturas, etc. A percecao,
opinido e desejo dos consumidores exercem um impacto colossal sobre as industrias,
levando-as a produzir artigos cada vez mais atraentes e deliciosos. Entre os constituintes
alimentares utilizados, os que sdo responsaveis por uma melhoria notdvel das
caracteristicas organoléticas dos géneros alimenticios, sdao os aditivos alimentares. Estes
podem ter uma multiplicidade de beneficios extremamente importante como por
exemplo, melhorar a cor, aparéncia e sabor, proteger de danos causados pela luz e
aumentar o tempo de vida do alimento (Dey & Nagababu, 2022; Martins et al., 2016).

A cor é um dos atributos sensoriais de qualidade dos produtos alimentares mais
importantes, podendo ser considerada uma das propriedades mais marcantes e
cativantes dos alimentos, influenciando diretamente as preferéncias do consumidor
(Dey & Nagababu, 2022; Galdeano et al., 2022; Landim Neves et al., 2021; Martins et al.,
2016; Prajapati & Jadeja, 2022). Porém, apesar dos produtos alimentares de origem
natural serem geralmente coloridos, o processamento a que estdo sujeitos, condicdes
de armazenamento e as praticas de fabrico tém uma influéncia muito acentuada na
coloracdo final dos produtos, sendo assim, os corantes sdo utilizados de forma a tornar
o alimento novamente colorido e atrativo, ja que os consumidores consideram que um
produto alimentar de cor uniforme e intensa é mais agradavel e desejavel (Dey &
Nagababu, 2022; Martins et al., 2016; Rodriguez-Mena et al., 2023).

Assim, diversos corantes foram criados e formulados para multiplas finalidades
pela industria alimentar, sendo estes amplamente definidos como substancias

adicionadas a alimentos ou ingredientes alimentares para preservar/realgar a cor,

33



mudar o sabor e/ou alterar a aparéncia (Sun et al., 2021). A empresas alimentares
tendem a optar por corantes sintéticos em detrimento dos de origem natural pois, em
geral, apresentam uma maior estabilidade quimica e fisica, tém maior poder de
pigmentacdo e, principalmente, tém um menor custo comparativamente aos naturais
(Landim Neves et al., 2021; Martins et al., 2016).

O mercado dos corantes cresce a uma taxa anual de 4,6% e em 2022 estima-se
que este atinja 3.750 milhdes de ddlares; no entanto, o valor de mercado dos pigmentos
naturais (24%) é bastante inferior ao dos corantes sintéticos (76%) (Prajapati & Jadeja,
2022; Rodriguez-Mena et al., 2023). Nos ultimos anos, existe uma tendéncia no setor
alimentar a nivel mundial para a utilizacdo mais alargada de aditivos classificados como
naturais (Figura 4) devido a exigéncias de maior seguranca, aos beneficios que estes
ingredientes de origem natural aportam para a saude, e para as propriedades funcionais
dos alimentos. Além de os corantes naturais serem mais benéficos para a salde, sdao

também mais sustentaveis em termos ambientais (Landim Neves et al., 2021; Prajapati

& Jadeja, 2022; Rézyto, 2020).

#Sdo extraidos de substancias vegetais, animais ou minerais;
existindo os sollveis em agua, solGveis em gorduras e os
minerais.

#Sao formados por sintese quimica e ndo estdo presentes em
compostos organicos naturais. Sdo tipicamente sollveis em

cora ntes Sinteticos agua, dividindo-se em azoicos e ndo azoicos.

Figura 4. Classificagdo dos corantes de uso alimentar (Prajapati & Jadeja, 2022).

Para acompanhar esta evolu¢do do mercado a legislacdo tornou-se mais rigorosa,
e as autoridades langam cada vez mais documentos legais que asseguram as boas
praticas na utilizacdo dos corantes, para que a seguranga dos consumidores ndo seja
posta em causa. Desta forma, varios sdo os aditivos que tiveram o seu uso interditado
devido as evidéncias da sua toxicidade e efeitos adversos na saude humana. Instituicdes
como a EFSA regulam o uso de corantes e outros aditivos, fazendo rigorosos testes e
estudos, que avaliam a toxicidade destes, aprovando ou ndo a insercdo deles no

mercado europeu (Martins et al., 2016; Rodriguez-Mena et al., 2023).
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Neste contexto e devido as exigéncias cada vez maiores dos mercados, foi
implementada a norma 1S022000:2018 numa industria de corantes alimentares a qual

a IBS presta assessoria em qualidade e seguranca alimentar.

3.2. Implementac¢ao da norma (desenvolvimento experimental)

A organizacao deve definir quais sdo os seus objetivos, e qual é a norma daquelas
qgue estdo disponiveis, que mais se adequa as suas necessidades e as solicitacdes do
mercado onde estd inserida (Vexillum, 2017).

A escolha da norma 1SO022000 prendeu-se a varios fatores como:

A facilidade de integragdao com outras normas internacionais, pois as normas

ISO sdo projetadas para se integrarem com outras normas da mesma familia,

como a I1S09001, 1S045001 e 1SO14001 (Silva, 2021).

O reconhecimento global desta norma permite melhorar a reputagao da

organizacao tanto com clientes, como com fornecedores e investidores a nivel

mundial (Silva, 2021).

Aumentar a oportunidade de negdcios, pois muitas empresas exigem que as

organizacgdes se certifiguem antes de trabalharem com elas (Silva, 2021).

Para dar resposta a requisicdo da organizacdo, foi realizado um estudo do
referencial normativo escolhido pelo cliente, para entender como se processa todo o
processo de certificacdo e entender todos os requisitos que fazem parte deste
documento, de modo a poder implementar de forma eficaz a 1SO022000:2018.

Além do referencial normativo, também foi consultada a legislacdo mais
pertinente para este setor, sendo o Regulamento n21333/2008 relativo aos aditivos
alimentares, um dos documentos mais importantes onde se pode encontrar a Lista
positiva de aditivos que podem ser utilizados na UE e as suas condi¢es de utilizag3do.
Outros documentos importantes sdo o Regulamento n21129/2011 que altera o anexo |l
do Regulamento n21333/2008 mediante o estabelecimento de uma lista da Unido de
aditivos alimentares; e o Regulamento n2231/2012 que estabelece especificacbes para
os aditivos alimentares enumerados nos anexos Il e Il do Regulamento n21333/2008.
Na legislagcdo nacional um dos documentos mais importante é o Decreto-Lei n2193/2000
e as respetivas alteracbes pelos Decreto-Lei n2166/2002, Decreto-Lei

35



n255/200, Decreto-Lei n257/2007 e Decreto-Lei n2120/2011; que estabelecem as
condicGes de utilizacdo e os critérios de pureza especificos dos corantes que podem ser
utilizados nos géneros alimenticios.

Apods esta fase, seguiu-se a aplicacdo do desenvolvimento experimental do

estagio, este seguiu a seguinte programacao:

3.2.1. Definir um plano de intervencao

Nesta etapa foi delineado um plano com base nos requisitos da norma a
implementar, sendo definida uma check list de tudo o que tem de ser avaliado na

organizagdo. Os pontos da check list foram os que estdo descritos na Tabela 3.

Tabela 3. Requisitos utilizados na check list de avaliagdo da organizagdo

Tipologia do requisito Especificagdes a analisar

1. Construgdo e layout do

. Gerais; Ambiente; Localizagdo.
edificio

Gerais; Design interno e padrdes de movimento; Estruturas internas;
. " Localizagdo dos equipamentos e Armazenamento de matéria-prima;
2. Layout das instalagdes ¢ quip P ’
material de embalagem, produto final; produtos quimicos nao

alimentares.

3. Servicos - ar, agua, energia Gerais; Fornecimento de dgua; Qualidade do ar e ventilagdo; Ar

comprimido; Energia/lluminagdo.

Gerais, Contentores de residuos, Gestdo e remogdo de residuos e
Sistemas de drenagem

4. Residuos

Gerais, Design higiénico; Superficies em contacto com o produto;
5. Equipamentos Equipamentos de monitorizagdo e controlo da temperatura; Limpeza da
fabrica, utensilios e equipamentos; Manutengdo preventiva e corretiva.

6. Gestdo de materiais Gerais; Selegdo e gestdo de fornecedores; Requisitos de recegdo de

comprados material.

7. Prevencdo da Gerais; Contaminagdo microbioldgica; Gestdo de alergénios;

contaminagdo cruzada Contaminagao fisica.

8. Higienizacio Gerais; Produtos e utensilios de limpeza; Plano de higienizagao;

Sistemas Clean-in-place; Monitorizacdo da eficacia da higienizagdo.

9. Controlo de pragas Gerais; Programa de controlo de pragas; Prevengdo de acesso;

Infestagdes; Monitorizagdo e detegdo; Erradicagdo.

Gerais; Instalagdes sanitarias e vestiarios; Cantinas e zonas de convivio;
10. Colaboradores Fardamento e equipamento de protecdo; Estado de satide; Doengas e
lesGes; Higiene pessoal; Comportamentos.

Gerais; Armazenamento, identificagdo e rastreabilidade; Utilizagdo de
11. Reprocessamento

produtos reprocessados.

12. Retirada de produto Gerais; Requisitos de retirada de produto.

13. Armazenamento Gerais; Requisitos de armazenamento; Meios de transporte.
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14. Informagdo do produto Gerais (rotulagem).

15. Defesa Alimentar Gerais; Controlo de acessos.

3.2.2. Auditoria interna

Nesta fase a equipa definida pode através de uma auditoria interna, identificar a
situacdo em que a empresa se encontra utilizando a check list que foi definida (Anexo
A), e fazer um levantamento de necessidades percebendo o que estd implementado
com sucesso e o que ainda esta em falta. Toda a parte documental deve ser também
avaliada, fazendo um levantamento de tudo o que ja esta implementado e corresponde
a requisitos da norma, o que esta parcialmente implementado e o que ainda nao foi

implementado.

3.2.3. Gestao documental

Neste estadio todos os documentos sdo revistos, e sdo estabelecidos todos os
documentos necessarios ao funcionamento do SGQSA, sendo eles os Processos, os
Modelos, as Instrucbes de Trabalho e os Procedimentos que vao permitir uma
comunicacao clara e objetiva, e uma monitorizacao efetiva dos pré-requisitos.

Em primeiro lugar é necessario perceber como sdo geridos os documentos e
como estes estao organizados. Depois é necessario implementar uma estruturagdo em
todos os documentos de modo que estes sejam faceis de identificar, é necessario
codificar para os introduzir numa matriz documental, desta forma todos os documentos
devem conter os seguintes elementos: logdétipo da empresa, titulo do documento,
codigo associado, versdo e data de todas atualiza¢des (se aplicavel).

A gestdo documental é essencial no bom funcionamento de qualquer
organizagdo, visto que facilita a procura de informagdo e possibilita o registo de
acontecimentos e de responsabilidades. Desta forma, a disposicdio de uma
documentacdo organizada e pré-definida é essencial para a criagdo e manutengao de
um sistema de qualidade e seguranca eficaz. Assim, é importante entender a estrutura
documental que neste caso estd organizada em cinco niveis como demostrado na Figura
5.

37



Manual
do SGQSA

Processos

Procedimentos

Instrugdes de trabalho

Modelos / Registos

Figura 5. Representagdo da estrutura da documentagdo no SGQSA.

O Manual do SGQSA demonstra todo o sistema de gestdo implementado na
empresa e, consequentemente, a forma como a organizacdo cumpre os requisitos da
Norma 1S022000.

Os Processos apresentam um conjunto de atividades interrelacionadas que
permitem transformar as entradas em saidas e estao intimamente relacionados com o
bom funcionamento da empresa.

Nos Procedimentos s3o descritas as acdes a implementar, bem como as
respetivas responsabilidades de forma que todos os requisitos normativos sejam
assegurados. Este tipo de documentos destina-se a descrever, por extenso e com
detalhe, como proceder perante determinadas situacoes e atividades da empresa.

Nas instrugdes de trabalho sdo descritas, detalhadamente, as a¢des a serem
tomadas para uma tarefa particular, ndo tém uma estrutura constante, mas no geral
devem ser visualmente apelativas e objetivas, uma vez que sdo utilizadas por todos os
colaboradores.

Os Modelos/Registos servem para comprovar a correta implementagdo do
SGQSA, isto é, permitem provar a execucdo de determinadas tarefas inerentes ao
mesmo. N3o apresentam uma disposicdo uniforme das informacdes, sendo a sua
estrutura adequada a cada caso. Existindo documentos deste tipo em formatos

diferentes, como folhas de texto, tabelas ou folhas de calculo.
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3.2.4. Implementacao

E neste ponto que sdo executadas todas as mudancas que foram estudadas e
documentadas na organizacdo, implementando todas as ac¢Oes praticas e
acompanhando de perto para corrigir falhas, responder a duvidas e corrigir erros. Nesta
fase, todo o SGQSA é otimizado e melhorado de acordo com as especificidades da
organizagdo, sendo a comunica¢do entre todas as partes crucial para uma
implementacao eficiente. No final desta etapa a empresa deve estar pronta para

avancgar com a certificacao.

3.2.5. Certificacdo

Para a obtencdo da certificacdo é entdo realizado um processo liderado por uma
entidade externa, este compreende varios passos até ser concluido. O pedido de
certificacao é feito pela organizacdo, sendo depois analisado, a empresa tera de passar
por uma auditoria de concessdo que ira avaliar a competéncia da empresa para obter a

certificacdo que pretende.

3.3. Resultados

Durante o processo de implementagao foi verificado que alguns dos requisitos ja
se encontravam implementados, desta forma os resultados apresentados
correspondem a requisitos que ndo estavam implementados ou que necessitavam de

acoes de melhoria e/ou corregdo.

Contexto da organizacao

Este foi o primeiro requisito analisado, sendo que a organizacdo é uma empresa
dedicada principalmente a distribuicdo de equipamentos e consumiveis alimentares

como corantes e tinteiros para impressao de jato de tinta certificados.
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Primeiramente foi feita uma analise SWOT (Tabela 4), para determinar as
guestOes internas e externas que sao relevantes e que vdo afetar os resultados do
SGQSA. O contexto em que a organizacao opera é fundamental para poder entender o
seu posicionamento e quais os fatores que devemos canalizar mais recursos. Assim, esta
analise além de permitir avaliar os potenciais pontos fortes e fracos da empresa, permite
relaciona-los com todos os aspetos envolventes, quer a nivel de legislacdo, de mercado
e até a nivel econdmico. A nivel interno foram especificados os pontos fortes e fracos e
a nivel externo todos os riscos e oportunidades intrinsecos a todo o processo da

organizacgao.

Tabela 4. Anélise SWOT do contexto onde estd inserida a organizagao

Fatores positivos Fatores negativos
Forcas: Fraguezas:
Fabrico Dependéncia de transportadora
(7]
9 | Experiéncia na area alimentar Marketing
)
3 | Experiéncia na area tecnoldgica Estratégia de comunicacdo e
[=
5 Assisténcia técnica publicidade
o | Qualidade do produto Numero de efetivos
-
& | Inovagdo
Flexibilidade
Oportunidades: Ameacas:
" Area de expansdo global Situagcdo econdmica
o .
£ Pandemia
(] ~
*5 Regulamentacao
o Guerra na Ucrania
S
o
)
©
(19

A estratégia da empresa estd direcionada com base na identificacdo da
envolvéncia interna e externa. Estas sdo monitorizadas anualmente aquando da revisdo
pela gestdo. Tendo sido elaborada uma avaliacdo dos riscos e oportunidades, com a
indicacdo dos principais fatores, processos, partes interessadas envolvidas, risco,

probabilidade de ocorréncia impacto e criticidade (Tabela 5).
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Tabela 5. Avaliagdo dos riscos e oportunidades

RISCOS

erros significativos no produto
final.

PARTES PROBABILIDADE
FATOR Processo RISCO e IMPACTO CRITICIDADE
INTERESSADAS DE OCORRENCIA
A constante atualizagdo da
legislagdo a que estamos sujeitos
pode levar a que novos
Processo . . ~ . .
i Entidades legais | regulamentos ndo sejam tidos em .
. . Produtivo; . Extremamente Risco
Politico-Legais R e conta, bem como, a falta de Média
Melhoria ~ danoso Importante
. regulamentares planeamento de agdes
Continua o
decorrentes da atualizagdo da
legislagdo pode causar o seu
incumprimento
Sendo os clientes uma parte
Clientes; interessada com especial
. Geréncia; relevancia para a empresa, um .
P Melhoria . p . P . I Extremamente Risco
Insatisfagdo . Colaboradores; dos possiveis riscos podera ser a Média
Continua . . . ~ . danoso Importante
Entidades insatisfagdo dos clientes
certificadoras relativamente aos produtos
comprados.
D Um dos riscos que pode estar
o Procura . . . . q
2 AN Melhoria Clientes; inerente sera a procura por parte . Extremamente Risco
= superior a . A : Baixa
w oferta Continua Geréncia; dos clientes a dada altura ser danoso Moderado
E superior a capacidade produtiva
a Os fornecedores de matérias-
g primas, materiais de embalagem
= . .
. A odem falhar, incorrendo no risco .
= Falhas Melhoria Geréncia, P L L . Extremamente Risco
. . de existir a impossibilidade de Baixa
Fornecedor Continua Clientes - danoso Moderado
produgdo e consequente atraso
de entrega das encomendas aos
clientes.
A pandemia de COVID-19 constitui
um risco a nivel social e financeiro .
P Extremamente Risco
(falta de trabalhadores por Média
. ~ danoso Importante
isolamento/quebra de faturagdo e
Clientes; de clientes)
. Geréncia; i itui
. Gest3o de ; Aguerra’europ§|a co'nstltw }Jm
Sociais Colaboradores; risco a nivel social e financeiro,
Recursos X .
Entidades pois pode provocar: o aumento
certificadoras dos pregos das matérias-primas, Média Extremamente Risco
dos combustiveis, rutura de danoso Importante
produtos oriundos dos paises
afetados e ainda a perda de
clientes.
Um possivel risco podera ser a
falta de conhecimentos, quer a
. nivel técnico, de seguranga .
Falta de Gestdo de | Colaboradores, . g . ¢ o Extremamente Risco
R o alimentar quer da politica interna Média
conhecimento | Recursos Geréncia , danoso Importante
da empresa, podera levar a um
incumprimento dos objetivos
previamente definidos
Dada a capacidade produtiva,
ode acontecer que as
Processo | Colaboradores, poc 4 <
. R . necessidades dos clientes ndo .
Capacidade produtivo; Clientes; T X . Extremamente Risco
. ~ P sejam inteiramente respondidas, Baixa
produtiva Gestdo de Geréncia; L danoso Importante
R podendo implicar perda de
@ Recursos Consumidores X
3 clientes e consequentemente
= perda de vendas.
= Pode existir a falha de
2 X .
- cumprimento das condigdes
= apresentadas pelos fornecedores,
E podendo implicar um atraso na
= Fornecedores, recegdo das matérias-primas e
Falhas de Processo Geréncia, consequente atraso na produgdo Alto Extremamente Risco
fornecedores | produtivo Clientes; das encomendas dos clientes. danoso Importante
Consumidores Além disso os transportadores
podem por vezes fazer um mau
acondicionamento das
encomendas e estas chegarem em
mas condigdes ao cliente.
A ma calibragdo dos
. equipamentos, nomeadamente a .
. Gestdo de | Colaboradores, q P . " Extremamente Risco
Equipamentos . nivel de balangas, poderd levar a Média
Recursos Clientes danoso Importante
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A capacidade e adaptabilidade
Resisténcia dos colaboradores perante a
dos aquisi¢do dos conhecimentos e
colaboradores Gestdo de Geréncia; sua aplicagdo é importante na Baixa Extremamente Risco
N Recursos colaboradores medida em que podem tornar-se danoso Moderado
aprendizagem um risco em situagées em que os
P B colaboradores oferecem maior
resisténcia a aplicacdo de regras
Acidentes de Gestdo de Geréncia: Os acidentes de trabalho sdo um Risco
Recursos ! risco iminente de acontecer aos Média Danoso
trabalho colaboradores Moderado
Humanos colaboradores
Gestio de Perda ou auséncia prolongada
Auséncia de Recursos Geréncia; do(s) trabalhador(s) com Média Danoso Risco
pessoal Hurmanos colaboradores | competéncias para o exercicio da Moderado
gestdo e monitorizagdo do SGQSA
Clientes; A verificagdo da existéncia de
Retirada de Processo | Consumidores; produtos ndo conformes ja no Baixa Extremamente Risco
produto produtivo Geréncia; mercado que ponham em causa a danoso Moderado
Colaboradores seguranga do consumidor final
A correta gestdo perante ndo
conformidades nas matérias-
Ocorréncia de Clientes; primas, produtos acabados e
no Processo Consumidores; materiais de embalagem é Média Extremamente Risco
conformidades produtivo Geréncia; essencial para manter a reputagdo danoso Importante
Colaboradores | e imagem da empresa, bem como
para evitar a recorréncia de
situagGes semelhantes.
Geréncia A ma gestdo dos stocks de
Falha de Gestdo de Colaborado;es produtos pode comprometer as Média Danoso Risco
stocks Recursos Clientes ’ respostas as procuras por parte Moderado
de clientes/encomendas
Falhas de P
rodutosde | Gestdo de Geréncia, Quebra de stocks de produtos de Risco
P . Colaboradores, desinfegdo, limpeza e prote¢do Média Danoso
limpeza e Recursos . T Moderado
desinfecio Clientes falha no processo de higienizagdo
A proibigdo legal da venda do
produto referente ao corante
E171 até julho de 2022, constitui
Proibigdo de Processo Geréncia, um risco na medida em que Média Danoso Risco
uso de corante | produtivo Clientes podem gerar stocks avultados Moderado
deste corante e ainda por lapso
acontecer a venda do mesmo
indevidamente.

OPORTUNIDADES

PARTES PROBABILIDADE
FATOR Processo OPORTUNIDADE IMPACTO
INTERESSADAS DE OCORRENCIA _
« Melhori . A
Inovagdo € ,orla Clientes umfentar a.g.ama de !Jrod'utos Alta
Continua diferenciais e funcionais
De forma a evitar avarias e
- Gestio de p-oten’m.als gastos poderzj estar
Equipamentos ReCUrsos Colaboradores implicita uma boa gestdo de Alta
equipamentos e utensilios de
trabalho.
Colaboradores altamente
empenhados no cumprimento de
todos os objetivos de produgdo e
Gestdo de primam pela sua polivaléncia. Este
_— R 5 fat d derd fat
Competéncia ecursos Colaboradores a ?r pode podera ser um fator Alta
Processo importante no que toca a
Produtivo produgdes mais exaustivas e/ou
aquando da falta de alguns
colaboradores de forma que a
produgdo funcione normalmente.
As boas condigdes fisicas das
" instalagd isténciad
Boas Gestdo de | Colaboradores; ".15 lagoes ea e)’<|s AenC|a .e
. - equipamentos versateis permitem Alta
condigdes Recursos Distribuidores L
uma melhor produtividade dos
colaboradores
Sendo o marketing uma das
. Geréncia; caracteristicas menos
. Melhoria R .
Marketing ) Clientes; impactantes, este revela-se como Alta
Continua ) .
Consumidores uma oportunidade com um
possivel elevado impacto.
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Expansdo de
mercado

Geréncia;
Clientes;
Consumidores

Melhoria
Continua

Expansdo do mercado de negdcio
da empresa

Alta

Extremamente positivo

Neste documento esta também descrito o plano de ag¢do para cada risco e

oportunidade identificada onde é descrita acdo a ser tomada de modo a prevenir ou a

estimular a sua ocorréncia, a responsabilidade, avaliacdo da eficacia, estado daacdoe o

seu planeamento ou acompanhamento (Tabela 6).

Tabela 6. Plano de agdo dos riscos e oportunidades identificados

PLANO DE ACAO - RISCOS

. AVALIACAO ESTADO DA PLANEAMENTO/
FATOR ACAO RESPONSABILIDADE =
¢ EFICACIA ACAO ACOMPANHAMENTO
Acompanhamento
eriodico da legislagdo e P~
. . 'p e g f Departamento da Verificagdo do Em fase de
Politico-Legais identificagdo de a¢des no R R . ~
Qualidade cumprimento implementagdo
planeamento aquando de
atualizagdes da legislagdo
— Retorno das
P Avaliagdo anual da Departamento da Em fase de
Insatisfagdo . ~ . . respostas aos . o
satisfagdo dos clientes Qualidade : . implementagdo
emails enviados
Procura , .,
o Acompanhar o nivel médio . Volume de Em fase de
superior a . Geréncia . =
de encomendas realizado encomendas implementagdo
oferta
Verificagdo de
— reclamagdes de
Avaliagdo anual de . K
©n Falhas L Departamento da clientes, cuja causa Em fase de
o fornecedores/ Avaliagdo de h . ) . .
> Fornecedor i Qualidade estd relaciona com | implementagdo
= fornecedor substituto
wi o atraso dos
=
3 fornecedores.
4] Este risco é linear a todas
<
as empresas, dado que a .
(] P q Analisar as
= afeta todo o mundo e, por .
w . T tendéncias de
isso, ndo é facil de atenuar .
. . A faturagdo/despesas, Em fase de
ou eliminar o risco, apenas Geréncia h . o
. perda de clientes implementagdo
devem ser tidas em contas .
. ~ por motivos da
medidas de contengdo X
. guerra europeia
internas e acordos com
Sociais clientes e fornecedores
Este risco € linear a todas
as empresas, dado que a Analisar as
pandemia é mundial e, por tendéncias de
isso, ndo é facil de atenuar Geréncia faturagdo, perda de Em fase de
ou eliminar o risco, apenas clientes por implementagdo
devem ser tidas em contas motivos da
medidas de contengdo e pandemia
planos de contingéncia
Cumprimento do Plano de
Falta de Comunicagdo previamente Departamento da Eficacia da Em fase de
conhecimento | definido; Formagdo e Agdes Qualidade formagdo implementagdo
de Consciencializagdo
8 Capacidade Planeamento da produgdo, Departamento Verificagdo Mapa Em fase de
E produtiva com antecedéncia Produtivo de Fabrico implementagdo
I|.I_.I
2 .
@ Anilise de
& Controlo dos contratos pré- reclamagdes, cuja
2 estabelecidos com causa estd
< Departamento .
w fornecedores e . R relacionada com o
Falhas de . Administrativo e ~ Em fase de
cumprimento dos mesmos. atraso darecegdo | . .
fornecedores N Departamento da .. . implementagdo
Chamada de atengdo aos R de matérias-primas
Qualidade
transportadores aquando consequente de
da reclamagdo dos clientes incumprimentos
dos contratos
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Equipamentos

Calibragdo Anual das
Balangas e Controlo

Departamento da

Em fase de

trabalho

equipamentos e medidas

Recursos Humanos

acidentes de

- ualidade implementagdo
Metroldgico Anual. Q P i
T N2 de ndo
Resisténcia [ .
dos Sensibilizagdo regular dos conformidades
colaboradores para as boas Departamento detetadas / taxa de Em fase de
colaboradores (o o h X . . =
N préticas. Realizagdo de Qualidade incumprimentos no | implementagdo
K formagdes internas controlo de
aprendizagem R
manipuladores
Sensibilizagdo dos
colaboradores para as boas N2 de ocorréncias
Acidentes de préticas de utilizagdo de Departamento derivadas de Em fase de

implementagdo

uso de corante

comprar outro corante
para substituir.

de protegdo a usar trabalho
diariamente.
Dotar pessoal com
A conhecimento para gerir o N
Auséncia de P gﬁ . Departamento Eficacia da Em fase de
SGSA em caso de auséncia . ~ . .
pessoal . Qualidade formagdo implementagdo
dos responsdveis por essa
atividade
Implementar um
procedimento de retirada
. de produto .
Retirada de p . Departamento N@ de retiradas de Em fase de
roduto Sensibilizar os Qualidade rodutos implementagdo
P colaboradores para as boas P P i
préticas de manipulagdo de
alimentos
Controlo da conformidade 5
A e N2 de ndo
Ocorréncia de das especificagdes dos .
« R Departamento conformidades Em fase de
ndo diferentes produtos nas . . ~
. 3 Qualidade detetadas na implementagdo
conformidades diferentes etapas de ~
~ produgdo
produgdo.
Implementagdo de niveis
Falha de minimos de stock e o Em fase de
. Geréncia Software PHC . =
stocks gerenciar nova compra com implementagdo
antecedéncia
Reportar com antecedéncia
as necessidades de forma a
Falhas de arantir a eficacia dos
produtos de g R - Avaliagdo de Em fase de
. recursos e ter em vista Geréncia . ~
limpeza e ~ . fornecedores implementagdo
X o solugdes alternativas,
desinfegdo o A
controlo analitico ao nivel
higiénico
Gastar todo o corante em
Proibi¢do de stock até julho 2022, A ~ Em fase de
< J Geréncia N2 Reclamag&es

implementagdo

‘ PLANO DE ACAO - OPORTUNIDADES

parcerias com freelancers

- AVALIACZ\O ESTADO DA PLANEAMENTO/
FATOR ACAO RESPONSABILIDADE A ~
¢ EFICACIA ACAO ACOMPANHAMENTO
Investigagdo, planeamen rénci
~ estigaao, planeame to Geréncia, Analise anual do n2 Por
Inovagdo e desenvolvimento de Departamento .
. produtos novos implementar
novos produtos Qualidade
' Implementagdo de~um Dgpartamento dal Anilise do n? de Por
Equipamentos plano de manutengdo de | Qualidade, Responsavel R . .
) ~ avarias anuais implementar
equipamentos da Manutengdo
- Cumprimento estrito do Departamento Verificagdo Mapa Por
Competéncia . . . 5
Mapa de Fabrico Produtivo de Fabrico implementar
Manter e preservar as A N2 de ndo
Boas ) P v Geréncia; Resp. . Por
o infraestruturas e . . conformidades .
condigdes K Unidade fabril implementar
equipamentos detetadas
Investimento em
publicidade no site, Por
Marketing desenvolvimento de novos Geréncia Volume de vendas .
. X ~ implementar
catalogos, divulgagdo nas
redes sociais
« Publicidade, Marketing,
Expansdo de P Por
vendas na Amazon e Geréncia Volume de vendas .
mercado implementar
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Comprometimento da Gestao de Topo

A gestdo de topo deve estar comprometida e envolvida em todo o SGQSA, esta
é compreendida por dois administradores que evidenciam o seu comprometimento no
desenvolvimento e implementacdo do SGQSA, através do estabelecimento de uma
cultura positiva de inocuidade dos géneros alimentares, bem como na sua constante
melhoria através:

Do estabelecimento da Politica de Seguranca Alimentar, bem como da correta

comunicacdo da sua importancia a todos os colaboradores, através da afixacdo

da mesma num local estratégico, isto é, a entrada para que todos os

colaboradores possam ter conhecimento da mesma;

Da garantia de que a seguranca alimentar é suportada pelos objetivos comerciais

da organizacao;

De uma comunicacdao interna adequada que permite consciencializar os

colaboradores para o correto cumprimento dos requisitos da norma, dos

requisitos estatutdrios e regulamentares assim como os dos clientes, através de

acoes de sensibilizacdo e da formacdo adequada;

Da conducdo das reunides de revisdo de todo o Sistema implementado,

realizadas anualmente, de forma a avaliar o SGQSA;

Da disponibilizagdo dos recursos indispensaveis para o cumprimento e

funcionamento eficaz deste sistema;

Da integracdo dos planos estratégicos dos objetivos de seguranca alimentar na

organizacgao;

Da integracao dos requisitos do SGQSA nos processos empresariais;

Da Promog¢do da Melhoria Continua;

Do apoio a outras dreas e da orientacdo para a eficacia do Sistema de Gestao;

Da garantia de que s3ao informadas adequadamente as fungdes,

responsabilidades e autoridades da empresa;

Da formacdo e supervisdo adequadas de todos os colaboradores.

45



Politica de Qualidade e Seguranca Alimentar

A organizacdo considera que a seguranca e qualidade dos produtos é um aspeto
com especial relevancia. Desta forma e para garantir que a satisfacdo de todas as partes
interessadas seja cumprida bem como responder adequadamente a evolugdo sentida, a
politica de qualidade e seguranca alimentar da empresa foi desenvolvida tendo em
conta os seguintes aspetos:

Apropriada ao papel da organizacgao;

Conforme com os requisitos relevantes;

Comunicada, implementada e mantida a todos os niveis da organizacao;

Revista para se manter apropriada;

Contempla a comunicac¢do adequada;

Suportada por objetivos mensuraveis.

Portanto, com a finalidade de produzir produtos seguros e contribuir para a
satisfacdo dos clientes foi definida e implementada um SGQSA com base nos requisitos

da norma 1SO22000:2018. Desta forma, a organizagao compromete-se a:

Garantir e disponibilizar todos os recursos necessarios para a eficaz
implementacdo do sistema de gestdo e seguranca alimentar, de acordo com os
requisitos da 1S022000.

Garantir o cumprimento das boas praticas de fabrico, requisitos legais assim
como os demais requisitos relacionados com a seguranga alimentar.
Estabelecer uma boa relacdo de comunicacdao quer ao nivel de fornecedores,
como de clientes e colaboradores.

Assegurar a melhoria continua do sistema através da monitorizacdo e avaliacdo
dos objetivos e metas de qualidade e segurancga alimentar definidas.

Promover uma boa comunicacdo interna, permitindo que a ESA seja
continuamente informada de todas as alteracdes dos processos e, desta forma,
consiga responder devidamente a todas as modificacdes.

Proporcionar aos funcionarios um ambiente de trabalho adequado, com as

condi¢cles corretas bem como garantir as competéncias necessarias para
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assegurar a qualidade dos produtos e sensibilizar acerca da seguranca e
qualidade dos géneros alimenticios produzidos.

Identificar e assegurar o controlo adequado dos perigos relacionados com a
salubridade dos produtos, estabelecendo medidas de controlo eficazes de forma
a controlda-los.

Permitir uma resposta adequada a emergéncias, através do treino de
comportamentos a ter face a essas mesmas situagoes.

Garantir a satisfacdao dos clientes, potenciando-lhes produtos seguros e com
elevada qualidade.

Promover a otimizacdo dos produtos e processos de forma a diminuir os custos
associados.

Garantir a promog¢do de um processo mais sustentavel, com menor impacto

ambiental e com a otimizacdo de recursos hidricos e elétricos.

Planeamento do SGQSA

O SGQSA foi planeado de forma a cumprir com todos os requisitos exigidos pelo
referencial normativo, assim como com todos os objetivos que suportam a Seguranca
Alimentar. Desta forma, foram desenvolvidos durante o estagio uma atualiza¢cdo do
planeamento do SGQSA, de modo que este permita o desenvolvimento de uma
melhoria continua das atividades. Assim, foi definido um planeamento que, procura
desenvolver novas acdes que vao guiar a organizacao no processo de melhoria continua,

este planeamento vai seguir as etapas da Figura 6.

/-~
Planeamento do

SGQSA
Acdes a Descricdo Responsavel Periodo de O@o Avaliacdo da
desenvolver da agdo P implementagado a atingir implementacdo
— — ~— — ~

Figura 6. Etapas a desenvolver na matriz de planeamento do SGQSA.
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Desta forma, foi criado um documento com a matriz de planeamento de
qualidade e seguranga alimentar (Tabela 7), no documento criado é feito um

acompanhamento de todas as acdes com uma frequéncia quadrimestral.

Tabela 7. Matriz do Planeamento de Qualidade e Seguranga Alimentar

Matriz do Planeamento

Agoes a - = . Periodo de Objetivo a =
Descrigdo da agdo Responsavel | . " o Implementacdo
desenvolver implementagdo atingir
Responsavel
ualidade;
q . Gerira
Responsavel L .
Novos " N eficacia do Continuar a
Formulagdo de novos produtos produgdo; 12 meses . .
Produtos , processo implementagdo
Responsavel rodutivo
unidade P
fabril
Ministrar acdo . ~
T Prever um ciclo anual de agdes
de formagdo . Melhorar o
curtas (1 hora) com temas Responsavel .
conforme . o desempenho Continuar a
lano de variados desde higienizagdo, da 12 meses dos implementacio
p N gestdo de Alergénios, 1S022000, Qualidade P ¢
formagdo - colaboradores
rastreabilidade, entre outros
2022
Executar uma Cumprir com
simulagdo de Executar uma simulagdo de o L
. ¢ X ¢ ESA Julho . Por iniciar
retirada do retirada do produto procedimento
produto descrito
_— P . Aumentar a .
Avaliagdo de Qualificagdo de todos os Responsavel ) Continuar a
. 12 meses confianga no . ~
fornecedores fornecedores qualidade implementagdo
fornecedor
Continuar a elaboragdo e
Atualizagdo de | implementagdo da documentagdo ESA 19 semestre Cumprimento Continuar a
documentagdo necessaria para responder aos dos requisitos implementagdo
requisitos da 1S022000:2018
Programa de Elaborar e implementar um Cumprimento Continuar a
g. K 'mp . .u ESA 12 meses UPI,, . ‘nd -
auditorias programa de auditorias dos requisitos implementagdo
Gerira
Marketinge | Elaborar um plano de marketing e . eficacia do -
. . P L Geréncia 12 meses Por iniciar
Publicidade definir estratégias de publicidade processo
produtivo
. . Garantir a
Avaliar a . . L. - Responsavel . o .
. ~ Aplicar o inquérito de avaliagdo da Satisfagdo Continuar a
Satisfagdo dos i X da Anual . . .
. satisfagdo dos clientes R continua dos implementagdo
Clientes Qualidade )
clientes
Gerira
Expansdo de Vendas na Amazon e parcerias . eficdcia do L
Geréncia 12 meses Por iniciar
mercado com freelancers processo
produtivo
Adequar o software PHC as Geréncia Gerira
necessidades do SGQSA, Responsavel eficdcia do Continuar a
Softwares . ~ 12 semestre . -
nomeadamente no registo de Ndo de processo implementagdo
conformidades Qualidade produtivo
Planear a substituigcdo do produto
E171 por outro produto e diminuir P .
A . Geréncia Gerira
T com antecedéncia a quantidade de , -
Substituicdo o Responsavel eficdcia do L
produto para ndo ficar com stocks 12 semestre Por iniciar
de produtos ., N de processo
que apds 7 de agosto de 2022 ndo R .
) Qualidade produtivo
podem ser vendidos para outras
industrias de transformagdo
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Planeamento dos objetivos

Os objetivos foram planeados de forma a cumprir com todos os requisitos
exigidos pelo referencial normativo, assim como, com todos os objetivos que suportam
a Seguranca Alimentar. Desta forma, foram desenvolvidos durante o estdgio uma
atualizacdo do planeamento dos objetivos, de modo que estes permitam o
desenvolvimento de uma melhoria continua das atividades. Assim, foi definido um
planeamento que, para além de incluir os novos requisitos da 1S022000:2018, procura
analisar o desempenho anual das atividades da empresa, com o intuito de criar objetivos
mais exigentes e progressivos ao longo do tempo, estes devem ser consistentes com a
politica, ser mensuraveis, ter em conta os requisitos de seguranga alimentar aplicaveis,
ser monitorizados e verificados e ser mantidos e/ou atualizados conforme apropriado.

Na elaboracdo da matriz de objetivos do SGQSA foram seguidas as etapas
descritas na Figura 7. O planeamento implementado procura a exceléncia e a melhoria

continua da organizagao a partir de objetivos concretos e quantificaveis.

— Objetivo

m Meta

— Indicador

— Métrica

Planeamento dos objetivos — Meta do indicador

— Frequéncia de medicdo

— Responsavel

— Fonte de dados

—|  AgOes caso a meta ndo seja atingida

Figura 7. Etapas a desenvolver na matriz de planeamento dos objetivos.
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Assim foi construida a matriz de objetivos de qualidade e seguranca alimentar

descrita a Tabela 8, esta tem 7 objetivos cada um deles com um ndmero variavel de

indicadores de desempenho, estes sdao avaliados a cada trimestre e estao descritos na

Tabela 9.

Tabela 8. Matriz de Objetivos de Qualidade e Seguranga Alimentar

Objetivo N21

Garantir a eficacia do processo produtivo

Frequéncia da Recursos Acdes caso a
Indicador Métrica Meta q N Responsavel | necessdrios/Fonte | meta ndo seja
medigdo L
de dados atingida
Volume de Faturagdo e
Volume de e
Vendas Gastos em matérias- NA Mensal Gerente Software PHC NA
primas e embalagens
Avaliagdo das
causas e andlise
(Gastos Matérias-primas e Margem de
Margem Embalagens*100)/Volume >5§)‘V Mensal Gerente Software PHC possibilidades
de Faturagdo =0 de otimizagdo
de matérias-
primas
Objetivo N22 Comprometer-se com fornecedores de qualidade
Frequéncia da Recursos Acdes caso a
Indicador Métrica Meta q . Responsavel | necessédrios/Fonte | meta ndo seja
medigdo .
de dados atingida
[+]
ace I
fornecedores . 290 % Anual . . Software PHC possiveis trocas
e total de fornecedores) x qualidade
qualificados de fornecedor
100
Numero de )
recegdes de n? de matérias-primas Resp Analisar
L. X . <10 Trimestral o Software PHC possivel troca
matérias-primas nao conforme qualidade
~ de fornecedor
ndo conforme

Objetivo N23 Garantir a satisfa¢do continua dos clientes
Frequéncia da Recursos Acdes caso a
Indicador Métrica Meta q . Responsavel | necessarios/Fonte | meta ndo seja
medigdo L
de dados atingida
Averiguar as
causas da
. o diminuigdo do
Fidelizacdo de (n® de clientes ha mais de Res nL'JmeEo de
X ¢ 1 ano/n2 de clientes >50 % Anual . p: Software PHC .
clientes . qualidade clientes e
totais) x 100 . -
aplicar medidas
com base
nestas causas
Avaliagdo e
N de ndo . Resp. analise das
. NA <5 Trimestral . P Software PHC ~
conformidades qualidade causas das ndo
conformidades
(média dos clientes com Estabelecer
Grau de respostas entre o nivel 3 e Res Respostas de melhorias com
satisfacdo dos 4 /n2 de clientes que >85% Anual qualidz'de clientes a base nas
clientes responderam ao inquéritos recomendagdes
inquérito) x 100 dos clientes
Objetivo N24 Melhoria continua das boas praticas de fabrico
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Frequéncia da

Recursos

Ac0es caso a

Indicador Métrica Meta . Responsavel | necessdrios/Fonte | meta ndo seja
medigdo L
de dados atingida
N2 de .
Avaliar as
resultados com N¢ de resultados com . .o
. . . . Resp. Boletins possiveis causas
incumprimentos incumprimentos nos <1 Semestral ) . =
. qualidade Analiticos de ndo
nos produtos produtos finais .
. conformidades.
finais
N2 de Analisar as
incumprimentos . . causas do ndo
N2 de incumprimentos no . .
no controlo do Resp. Boletins cumprimento
controlo do plano de <1 Semestral . o
plano de L qualidade Analiticos do plano e
L higienizagdo .
higienizagdo de ativar plano de
superficies melhoria
Ne de Analisar as
incumprimentos . . causas do ndo
N2 de incumprimentos no . !
no controlo do Resp. Boletins cumprimento
controlo do plano de <1 Semestral . e
plano de L qualidade Analiticos do plano e
S higienizagdo :
higienizagdo de ativar plano de
manipuladores melhoria
Objetivo N25 Melhoria continua dos recursos humanos
Frequéncia da Recursos Ag0es caso a
Indicador Métrica Meta q . Responsavel | necessarios/Fonte | meta ndo seja
medigdo L
de dados atingida
Alertar e
consciencializar
Horario de colaboc:sadores
Pontualidade N2 de incumprimentos <5 Mensal Gerente entrada dos ara o
colaboradores P A
cumprimento
de horarios
estipulados
Alertar e
consciencializar
os
Auséncias dos colaboradores
Assiduidade N¢ de faltas injustificadas <5 Mensal Gerente parao
colaboradores R
cumprimento
do seu
calenddrio de
trabalho
Nimero de Res Registos de agbes | Agendar novas
atividades de N¢ de agGes realizadas >2 Semestral . P- & E & o
= qualidade de formagao formagdes
formagao
Objetivo N26 Melhoria continua do Sistema de Gestao de Seguranca Alimentar
A . Recursos Ac0es caso a
. . Frequéncia da . - = X
Indicador Métrica Meta a Responsavel | necessarios/Fonte | meta ndo seja
medigdo L
de dados atingida
Andlise das
% do causas que
cumprimento (n2 de agBes Resp. da MOD.TrF023 - levaram aqniveis
do desenvolvidas/N2 de 250% Quadrimestral uaIiF;ade Planeamento de de
planeamento agBes planeadas) x 100 4 SGQSA 2022 . .
incumprimentos
do SGSA
elevados
Analisar eficacia
das agbes
N2 de na - rreti
de' a0 Resp. da Relatério de co. etivas
conformidades NA <30 Anual ) o aplicadas e
qualidade auditoria e
detetadas verificagdo dos
requisitos em
incumprimento
Avaliar as
Inferiores causas das
relativamente . Resp. reclamagdes e
N2 reclamagdes N.A Trimestral . P Software PHC ¢
ao ano qualidade estabelecer
anterior planos de
melhoria
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N@ retiradas de
produtos

N.A 0 Semestral
qualidade retiradas

Resp. Registos de

Avaliar as

causas das
retiradas e
estabelecer
planos de

melhoria

Objetivo N27

Melhoria continua no ambito da sustentabilidade

Indicador

Métrica Meta

R
Frequéncia da ecursos
medicdo de dados

Responsavel | necessarios/Fonte

Ag0es caso a
meta ndo seja
atingida

Consumo
energético

Quantidade de energia

NA Mensal Re.sp.
gasta qualidade

Fatura energética

Avaliar as
causas do
aumento do
consumo e
averiguar
possiveis
contengdes de
eletricidade

Consumo de
agua

Quantidade de dgua
consumida qualidade

NA Mensal Resp.

Fatura de dgua

Avaliar as
causas do
aumento do
consumo e
averiguar
possiveis
contengdes de
consumo de
agua

Tabela 9. Objetivos de qualidade e seguranga alimentar e respetivos indicadores de desempenho

Matriz de Objetivos

Objetivo n21

Garantir a eficdcia do processo produtivo

Indicador n21

Volume de vendas

Gastos em matérias-primas e embalagens

Indicador n22

Margem

Objetivo n22

Comprometer-se com fornecedores de qualidade

Indicador n21

Taxa de fornecedores qualificados

N2 Fornecedores qualificados

N@ total de fornecedores

Indicador n?2

N¢ recegBes de matérias-primas ndo conformes

Objetivo n?3

Garantir a satisfagdo continua dos clientes

Indicador n21

Taxa de Fidelizagdo de clientes

Ne de clientes ha mais de 1 anos

Ne de clientes totais

Indicador n22

Percentagem de ndo conformidades reclamadas

N2 de produtos ndo conformes reclamados

N¢ total de artigos vendidos

Indicador n2 3

Grau de satisfagdo dos clientes

N¢ de clientes com media entre 3 e 4

Ne de clientes que responderam ao inquérito

Objetivo n°4

Melhoria continua das praticas de higiene e seguranga alimentar

Indicador n?1

Resultados com incumprimentos nos produtos alimentares

N2 de produtos analisados

N de produtos com incumprimentos
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Numero de incumprimentos no controlo do plano de higienizagdo

Indicador n22 N2 de amostras analisadas - Superficie

N2 de incumprimentos

Numero de incumprimentos no controlo do plano de higienizagdo

Indicador n?3 N2 de amostras analisadas - Manipulador

N2 de incumprimentos

Objetivo n25 Melhoria continua dos recursos humanos
Indicador n?1 N2 incumprimentos de pontualidade
Indicador n22 N2 total de faltas injustificadas
Indicador n23 N¢ atividades de formagdo
Objetivo n26 Melhoria continua do SGQSA

% do cumprimento do planeamento do SGQSA

Indicador n? 1 N2 a¢Ses desenvolvidas

N2 agdes planeadas

Indicador n2 2 N2 de Ndo Conformidades detetadas
Indicador n2 3 N2 reclamag&es

Indicador n24 Ne de retiradas de produtos

Objetivo n27 Melhoria continua no ambito da sustentabilidade
Indicador n2 1 Consumo energético (kWh)

Indicador n2 2 Consumo de dgua (m3)

Comunicacado externa

A comunicacdo externa, garante a passagem de informacdo significativa entre as
empresas da cadeia alimentar, a jusante e montante. A organizacdo mantém boas
relagdes comerciais com os seus fornecedores e clientes, e proporciona meios para a
manutencdo das mais variadas formas de comunicac¢do. O fornecimento de documentos,
relativos ao sistema de seguranca e qualidade alimentar, é efetuado sempre que
solicitado pelas partes interessadas. As plataformas preferéncias para a partilha de
informacdo sdo o telefone, o e-mail e a comunicacdo verbal, sendo que, quando é
relevante esta é realizada pessoalmente através da marcacdo de uma reunido. Apesar
da comunicac¢do externa ser bem executada, o seu registo ndo era efetuado de maneira
conveniente. Portanto, de modo a diminuir a possibilidade de perda de informacao, foi
desenvolvido um documento que regista as ocorréncias, ndao conformidades e
oportunidades de melhoria, recebidas pelos clientes e efetuadas aos fornecedores
(Anexo B). O ficheiro também produz uma analise de tendéncias automatizada, para a
empresa poder facilmente avaliar quais sdo as problematicas mais recorrentes e assim

implementar medidas corretivas de modo a mitigar as suas maiores falhas.
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Comunicacao interna

A organizacdo tem uma comunicagdo interna simples e sdlida, garantindo a
comunicacdo necessdria aos colaboradores relativamente a politica de seguranca
alimentar adotada bem como dos objetivos e metas do sistema de gestdo de seguranca
alimentar. A distribuicdo da informacdo é feita na sua maioria por:

Comunicacao verbal, sendo esta a forma mais utilizada devido a facilidade com

que é executada e por permitir, de forma rapida e concisa a transmissdao de

informacbes e acdes imediatas;

Afixacdo da informacao, possibilitando aos colaboradores obter informacdes de

forma facilitada durante um determinado periodo;

Reunides, permitindo comunicar as informacdes e orientacdes relevantes bem

como para analisar situacdes de acordo com a administracdo;

AcOes de Sensibilizacdo, de forma a informar os colaboradores de regras de

funcionamento, desde comportamentos a ter, a praticas de trabalho a serem

adotadas;

Email, permitindo na medida do possivel, uma troca rapida de informacao de

forma que o colaborador seja informado em tempo real, independentemente da

sua localizacdo no momento.

Devido a pequena dimensdo da empresa, a comunicagao interna é relativamente
simples, rapida e assertiva. Ndo foi necessario a elaboracdo de documentacdo, porém
os colaboradores foram sensibilizados para a importancia de uma comunicagdo célere

relativa aos assuntos de seguranga alimentar.

Gestdo de recursos

A organizacdo deve prover os recursos adequados para o estabelecimento,
implementacdo, manutencdo e atualizacdo do SGQSA. Estes podem ser recursos
humanos, infraestruturas e relativos ao ambiente de trabalho. O planeamento da
quantidade, natureza e distribuicdo dos recursos é realizado com antecedéncia, tendo

em conta fatores econdmicos e sociais. Um dos esforcos feitos pela organizacdo
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envolveu a otimizacdo do processo de producdao de modo a diminuir os custos. A
eficiéncia no consumo de recursos, é fundamental para uma evolucdo favoravel da
empresa.

Relativamente aos recursos humanos estes receberam acdes de formacao
especificas para desempenharem a sua fun¢do de forma adequada. A todos os novos
colaborados admitidos na empresa é comunicado durante uma reunido as suas funcoes,
exigéncias, responsabilidades, organizacao e politica da empresa, também sdo enviados
por e-mail os documentos referentes a estas temdticas. Durante a sua integracao tém a
sua primeira formacdo, que é geralmente a de boas praticas de fabrico e manipulacdo
de alimentos.

As infraestruturas em que a organizacdo opera tém a capacidade para o
cumprimento de todos os requisitos impostos pela norma. Estdo implementados planos
de manutencdo de equipamentos e de higienizacdo para a conservacdo de uma
estrutura apropriada para a producgao alimentar.

O ambiente de trabalho é adequado a uma producdo de alimentos seguros, pois
as instalacdes de trabalho sdo de facil acesso e os trabalhadores tém espaco para
estacionar o meio de transporte em que se deslocam. Também ¢é fornecido a cada
colaborador os equipamentos de protecdo individual, o fardamento de trabalho e todos
os utensilios necessarios para a execucao das tarefas. Estes também tém acesso a uma
cantina equipada com equipamento de refrigeracdao, maquina de café e micro-ondas,
tém também vestidrios equipados com cacifos onde tém de guardar todos os objetos
pessoais. Por ultimo, verifica-se a existéncia de planos e medidas que evitam a

contaminagao cruzada dentro das instalagdes.

Reunido de revisdo pela gestdo

A gestdo de topo é responsavel pela revisdo do sistema, deste modo as reunides
sdo realizadas semestralmente, avaliando todo o processo abrangido pelo sistema
implementado. A revisdo trata-se de olhar de forma criteriosa e ao mais alto nivel para
o desempenho do SGQSA no cumprimento da politica e dos seus objetivos, permitindo:

Avaliar o grau de concretiza¢do dos objetivos do periodo anterior e, com esses

dados, estabelecer os objetivos para o periodo seguinte;
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Andlise de resultados de atividades de verificacao;

Avaliagdo de possiveis circunstancias que possam comprometer a seguranga
alimentar;

Andlise das emergéncias, acidentes e retiradas de produtos;

Avaliagdo dos resultados de revisao de atividades de atualizagdo do SGQSA;
Revisdo das atividades de comunicagdo;

Andlise de auditorias externas ou inspecoes.

A revisdo pela gestdo, permite assim, o planeamento de um novo ciclo de

melhoria, assente numa reflexdo estratégica.

Programas de pré-requisitos (PPR)

Os PPR tém a particularidade de gerir as condi¢cGes e atividades basicas ao longo
da cadeia alimentar a fim de manter um ambiente higiénico apropriado a producdo e
manuseamento dos produtos, tornando-os seguros para consumo. O programa é
baseado no CA, nos cédigos de boas praticas e nos requisitos da norma 1S022000. A
organizacdo contém os programas detalhados no seu manual do SGQSA, o qual
comporta os seguintes elementos:

Instalagdes e layout;

Plano de manutencdo de equipamentos e controlo de materiais e utensilios;

Higiene das instala¢des, equipamentos e utensilios;

Higiene e saude do pessoal;

Controlo de pragas;

Gestdo de residuos;

Abastecimento de agua;

Controlo analitico;

Transporte;

Formacao;

Servigos de apoio.
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Cada elemento foi avaliado pormenorizadamente com a exposicdo das
caracteristicas e medidas adotadas pela empresa em cada um deles. Todos os pré-
requisitos sdo monitorizados contemplando o método, a frequéncia, o registo e o
responsdvel. E todos os colaboradores estavam conscientes da importancia do seu
cumprimento. Estes foram previamente implementados na organizacdao pela IBS e

estavam atualizados e eram bem executados.

Nomeacao da Equipa de Seguranca Alimentar (ESA)

A constituicdo da ESA, é essencial para o desenvolvimento de um plano de
seguranca alimentar eficaz, com boa coordenacdo entre os diferentes setores de
atividade da empresa. Atualmente a equipa é constituida por trés pessoas, duas das
quais pertencem a administracdo e uma terceira que é o responsavel de producao,
tendo sido dada a todos formacdo especifica sobre a implementacdao da norma
1ISO22000:2018. O responsavel de producdo tem como funcgdo principal a supervisdo do
cumprimento dos procedimentos e também o auxilio nas decisdes relativamente a
medidas referentes a seguranca alimentar. Este efetua também, a comunicacao entre a
restante ESA e os operadores da producdo, sendo responsdvel pela avaliacdo e

comunicacdo do estado das operacdes de fabrico.

Caracteristicas do produto

A caracterizacao de todos os géneros alimenticios e tudo o que é pertinente para
a sua utilizacdo e conservacao esta descrito nas fichas técnicas. Estas sao arquivadas no
dossier de produto digital até a sua substituicdo ou atualizacdo do produto e/ou
processo produtivo, nesse caso a ficha técnica é atualizada e a sua versao e data sdo
também modificados. As fichas técnicas podem ser divididas em dois grupos, as que sao
referentes ao produto final, e as que sdo relativas a matérias-primas e a materiais que
auxiliam o sistema de producdo (ex: produtos de higienizacdo). Juntamente com as
certificagdes, as fichas de matéria-prima sdo essenciais, pois disponibilizam toda a

informacdo relativamente as caracteristicas, descricdo do produto, uso pretendido,

listagem de ingredientes, condicdes de armazenamento, durabilidade minima,
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quantidade liquida, caracterizagdo microbiolégica, presenca de alergénios entre outras.
No caso dos produtos auxiliares do processo ou embalagens, a ficha técnica contém
informacdes sobre as dimensodes, ingredientes, dose e tempo de atuagdo, procedimento
de utilizacdo entre outras especificacdes. Em caso de incumprimento das informacdes
citadas no documento, o fornecedor é responsabilizado por todos os custos associados
a retirada ou rejeicdo do produto final, desta forma as fichas técnicas servem como
garantia dos pressupostos acordados na aquisicao.

Por outro lado, as fichas técnicas do produto acabado, efetuadas pela
organiza¢do, sdo baseadas nos Regulamento n2.1169/2011 relativo a prestacdo de
informacdo aos consumidores sobre os géneros alimenticios, mas também é utilizado o
Regulamento n2. 1441/2007 relativo aos critérios microbioldgicos aplicaveis aos
géneros alimenticios e o Regulamento n2.1333/2008 que estabelece a lista de aditivos
permitidos na EU, para complementar as informagdes da ficha. Adicionalmente,
também s3do acrescentadas especificacbes internas que ndo constam legalmente,
normalmente estas especificacbes sdo apoiadas por recomendacdes do CA. As fichas
técnicas servem como passagem de informacdo entre as empresas da cadeia de
producdo e distribuicdo.

A comunica¢do com o consumidor final é realizada através da rotulagem
alimentar. O rétulo tem de apresentar um conjunto de informacdes em forma de texto,
simbolos e/ou imagens. A sua fungdo consiste principalmente em prover ao consumidor
bases para que possam tomar decisdes conscientes e adequadas no ato de compra.
Adicionalmente é informado sobre a correta utilizacdo do produto, permitindo assim,
um armazenamento, transporte, preparagao e uso adequados. A organizagao vende os
seus produtos essencialmente a outras industrias do ramo alimentar.

O rotulo alimentar deve conter as seguintes informacdes, referidas no
Regulamento n2.1169/2011 relativo a prestacdo de informacgdo aos consumidores sobre
os géneros alimenticios:

Denominacdo do género alimenticio, onde foi sempre utilizada a denominacgdo

legal dos produtos, acompanhada do estado fisico deste (liquido, em pd, em gel);

Lista de ingredientes, em que todos foram mencionados em ordem decrescente

de peso no momento da sua utilizagdo, nao existindo menc¢ao de alergénios, pois

nenhuma matéria-prima utilizada os contém;
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Quantidade liquida do género alimenticio, que é expressa em unidades de
volume para produtos liquidos e unidades de massa para produtos sdlidos;

A data de durabilidade minima, pois os produtos ndo sao pereciveis;

Condic¢des especiais de conservacgdo e/ou as condicdes de utilizagdo, estas sdo
especificas a cada tipo de produto (ex: corante liquido hidrossoluvel para uso
direto e com aerdgrafo que deve ser agitado antes da utilizacdo e mantido num
local seco a uma temperatura entre os 18 e os 25 °C);

O nome ou a firma e o endere¢o do operador da empresa do sector alimentar
responsavel pelo produto;

Pais de origem ou local de proveniéncia;

O modo de emprego;

Declaragdo nutricional, neste caso a organizagao estd isenta da sua apresentagao

pois esta ndo é obrigatéria em aditivos alimentares.

As fichas técnicas sao assim ficheiros dinamicos que podem ficar obsoletos muito
rapidamente devido a constante evolucdo do mercado e da legislacdo, sendo primordial
a sua constante renovacdo. Neste sentido, foi realizada uma revisdao e atualizacado
aprofundada de todos os documentos relativos aos produtos adquiridos e vendidos.
Verificando-se a concordancia da rotulagem alimentar com a legislacdo e com as

informagdes contidas nas fichas técnicas.

Fluxograma e Descricdao das Etapas do Processo e das Medidas de Controlo

E no fluxograma que estdo descritas todas as etapas do processo de forma
simplificada, de modo a facilitar a compreensado geral deste e as possiveis intera¢des
entre processos e os diferentes setores da empresa. O fluxograma foi alvo de uma
confirmacao in loco, de modo a averiguar se todo o processo estava adequadamente

descrito (Figura 12).
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Figura 8. Fluxograma do processo de produtivo de corantes alimentares.

Analise de Perigos

Na analise de perigos foi feita uma identificacdo dos perigos e niveis de aceitacao
(etapa, descricao do perigo, causas, nivel de aceitacao), depois fez-se a avaliagdo do
perigo (probabilidade x efeito) utilizando a matriz de risco da Figura 9, a classificacdo da
probabilidade de o perigo ocorrer no produto final e o efeito ou gravidade que este pode
ter na saude humana (Tabela 10), bem como a descricdo do nivel de risco para
determinacdo dos PCC e dos PPRO quando pertinente (Tabela 11). Em seguida foi feita
uma selecdo e avaliacdo de medidas de controlo que sdo geridas pelo plano HACCP,

pelos PPR e por controlos operacionais. Por ultimo, sdo determinados o PCC e os PPRO.
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Probabilidade

Elevada (4) 4 5 6 7

Real (3) 3 4 5 6

Baixa (2) 2 3 4 5

Muito baixa (1) 1 2 3 4
Limitado (1) Moderado (2) | Grave (3) Muito grave (4)

Efeito

Figura 9. Matriz de risco para avaliagdo dos perigos (Comissdo Europeia,2016).

Tabela 10. Classificagdo da probabilidade de o perigo ocorrer no produto final e o efeito ou gravidade que este

pode ter na saide humana (Comissdo Europeia, 2016)

Eixo da
matriz

Classificagao

Critérios a ter em conta

Probabilidade

Elevada

- Afalha ou auséncia da medida de controlo especifica provocara um

erro sistematico e existe uma forte probabilidade de o perigo estar
presente em todos os produtos finais do respetivo lote.

Real

- Afalha ou a auséncia da medida de controlo especifica ndo provoca a
presenca sistematica do perigo no produto final, mas esse perigo pode
estar presente numa determinada percentagem do produto final no
respetivo lote.

Baixa

+ A probabilidade de, devido a falha ou auséncia dos PPR, o perigo
ocorrer no produto final é muito limitada;

+ As medidas de controlo do perigo sdo de natureza geral (PPR) e estdo
bem implementadas na pratica.

Muito Baixa

+ Possibilidade tedrica, isto é, o perigo nunca ocorreu até agora;
+ Uma prdoxima etapa do processo de producdo ira eliminar o perigo para
um nivel aceitdvel (ex., pasteurizagdo, fermentagdo);

+ E uma contaminacdo muito limitada e/ou local.

Efeito

Muito grave

+ O grupo de consumidores pertence a uma categoria de risco e o perigo
pode resultar em mortalidade;
+ O perigo provoca sintomas graves e pode resultar em mortalidade;

- LesBes permanentes.
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+ Um claro efeito para a saude com sintomas a curto ou a longo prazo
Grave que raramente resulta em mortalidade (ex., gastroenterite);
+ O perigo tem um efeito a longo prazo; a dose maxima nao é conhecida

(ex., dioxinas, residuos de pesticidas, micotoxinas, etc.).

- Nenhuma lesdo e/ou sintomas graves ou apenas aquando da exposi¢do
Moderado a uma concentragdo extremamente elevada durante muito tempo;

+ Um efeito claro mas temporario para a salude (ex., pecas pequenas).

+ N3o existe um problema para o consumidor em termos de seguranga
alimentar (a natureza do perigo, ex., papel, plastico flexivel, matérias
estranhas de grande dimensao);

Limitado - O perigo nunca pode atingir uma concentracdo perigosa (ex., corante, S.

aureus num alimento congelado em que a multiplicagdo para uma
contagem mais elevada é altamente improvavel ou ndo pode ocorrer
devido as condi¢Ges de armazenagem e a cozedura).

Tabela 11. Nivel de risco para determinagdo dos PCC e dos PPRO quando pertinente (Comissdo Europeia, 2016)

Nivel de risco Deciso
(Probabilidade x Efeito)
1 ’,
Nenhuma acdo especifica, controlo assegurado pelos PPR.
2
Possiveis PPRO. Pergunta adicional a responder pela equipa HACCP:
3
a(s) medida(s) de controlo geral(is) conforme descrita(s) nos PPR é/sdo
suficiente(s) como vigildncia para o risco identificado?
4 — Se SIM: PPR
— Se NAO: PPRO
PCC ou, se ndo existir um limite critico mensuravel, pode ser um PPRO (ex.,
controlo de um alergénio).
7

A empresa ja tinha estabelecido uma avaliacao dos perigos existentes dentro do
ambito do HACCP, estando devidamente documentada e implementada no sistema de
gestdo. No entanto, a norma 1S02200:2018 exige um maior aprofundamento nesta
descricdo e avaliacdao, sendo assim alvo de uma revisdo, onde foi realizada uma analise
de risco a todo o processo (Anexo C), sendo também estabelecidos os limites criticos, a
monitorizacdo e medidas corretivas (Anexo D), enquadrando tudo de acordo com os

requisitos normativos.

62




Estabelecimento d

o Programa de Pré-Requisitos Operacionais

A 1SO022000

que trata dos PCC e os PPRO, que foram criados para aumentar a eficacia do sistema de
gestdo. A classificacdo dos perigos significativos depende dos niveis aceitaveis e de como
o processo pode influenciar a sua mitigacdo. Os limites aceitaveis dos perigos atribuidos
ao PPRO, sdo controlados pelo processo ou por uma etapa especifica tracada para esse

efeito, por essa razao o controlo, os procedimentos de monotorizacdo e as agdes

corretivas sao foca
processo um press

este é sujeitoa um

divide os perigos significativos em dois grupos, o plano de HACCP

das na etapa/processo e ndo no perigo em si. Sendo, o controlo do

uposto no plano de producdo. Para identificacdo do tipo de perigo,

a arvore de decisdao com 4 questées (Figura 10).

‘ Modificar
Q1. Existem medidas preventivas? ctapa, processo M
ou produto 9
_ = \‘ / SIM
- E necessirio o controlo
SIM NAO [—> | nesta ctapa para  a
J, scguranga do produto? \
Q2. Esta etapa foi concebida para eliminar o NAO
perigo ou para reduzir a sua ocorréncia para
um nivel aceitavel? J
\ FIM, niio

!

Q3. Pode ocorrer contaminacio nesta etapa ou pode o
perigo aumentar para um nivel inaceitivel ou o perigo ja Ponto de
ocorreu ou aumentou em etapas precedentes e niio controlo
existem PCC ou PPRo anteriores? critico =

PCC

—

FIM, nio

A —
SIM NAO & PCC

'

Q4. Pode uma etapa subsequente
eliminar o perigo ou reduzir a sua
ocorréncia para um nivel aceitavel?

7N

PPRo ou

~ < —.
SIM NAO PCC

'

FIM,
nio ¢ PCC

Figura 10. Arvore de decisdo (Comissdo Europeia, 2016).

63



Estabelecimento do Plano de HACCP

O plano de HACCP controla os perigos significativos que podem ocorrer acima
dos niveis aceitaveis e que ndo sao limitados pelo processamento normal do produto.
Desta forma, o plano foi revisto através dos trés pontos associados ao perigo
identificado:

Determinac¢do do Limite Critico — O limite critico é uma referéncia baseada na

legislacdo ou em pareceres cientificos, no qual podem ser ou ndo fixados valores

numéricos podendo ser limites observaveis.

Procedimentos de Monotorizagdo/Vigilancia — S3o feitos através do

preenchimento de registos por um responsavel pela monitorizac3o. E essencial

que o responsavel conheca o procedimento onde estad definido quais sdo os
limites criticos e as a¢des a tomar quando estes sdo ultrapassados, desta forma

é fundamental registar e documentar os valores medidos.

Acdes Corretivas — Quando o limite critico é ultrapassado, o responsavel deve

implementar de imediato a respetiva a¢do corretiva. Esta situacdo pode ser

reversivel ou irreversivel, no primeiro caso as agées devem indicar as medidas a

tomar para reverter o perigo, no segundo devem ter as indicacdes para a

eliminagdao e destino do produto nao conforme. Quando o limite critico é

-

transposto, para além das medidas imediatas de contengdo do perigo,
necessario averiguar as causas do imprevisto e testar a¢Oes corretivas que

diminuem a probabilidade da sua recorréncia.

Na avaliacdo dos perigos efetuada, ndo foram identificados nenhum PCC, apenas
foi identificado um PPRO a etapa de pesagem, devido a uma possivel presenca excessiva
de aditivos. O processamento de produtos quimicos e a utilizacdo de processos simples,
promove um baixo risco no desenvolvimento ou presenca de perigos com significancia

elevada.
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Planeamento da Verificacdo e Validacao SGQSA

O plano de verificacdo e validacdo procura determinar as principais atividades
responsaveis pela correta verificacdo do SGQSA com o objetivo de definir as a¢des, o
método, a frequéncia, o responsdvel e o registo que comprova a sua realizagao. O
planeamento é realizado através de um documento onde estdo descritas todas as
atividades que devem ser verificadas (Anexo E). Ter o planeamento documentado,
permite uma maior eficiéncia no seu controlo e na atribuicdo das responsabilidades, a

revisao deste plano é realizada anualmente.

Sistema de Rastreabilidade

O sistema de rastreabilidade é compreendido pelo conjunto de medidas que
permite identificar toda a informacao relevante a montante e a jusante. Na organizagao
a rastreabilidade alimentar é realizado pela codificacdo dos produtos produzidos, cada
produto é marcado com uma sequéncia de numeros que fornece a informacdo sobre o
més o dia e 0 ano da sua producao.

A partir de um documento interno cada cdédigo é associado com o dia e hora de
producdo, a quantidade produzida e os lotes das matérias-primas utilizadas. Com este
sistema é possivel, através do cédigo do produto, averiguar todos os aspetos relevantes
no processamento do produto, e consequentemente facilitar a determinagdo das
varidveis responsaveis pela ocorréncia de uma ndo conformidade no produto
comercializado. Durante o estdgio o processo de rastreabilidade foi revisto e foram
realizados testes de rastreabilidade aos produtos elaborados, segundo o Procedimento

do Anexo F.

Controlo da Nao Conformidade

A ocorréncia de uma ndo conformidade a nivel do produto final ou nos processos
de fabrica, era registada num boletim préprio para o efeito, que contém todas as
informacgdes relevantes sobre a natureza da ndo conformidade, como a origem da

reclamacdo, a descricdo, o apuramento de causas as medidas corretivas/preventivas a
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implementar assim como o responsavel. Apesar da metodologia utilizada anteriormente
para o controlo da ndo conformidade estar bem implementada, esta foi revista de forma
a melhorar a sua eficiéncia. Foi criado um documento em formato de folha de célculo
com o objetivo de substituir os boletins de registo (Anexo B). O novo documento
permite a inclusdo de todo o tipo de ocorréncias tanto internas como externas, podendo
estas passarem ou ndo, a ndo conformidades ou a oportunidades de melhoria quando
pertinente, esta insercao de dados possibilita uma analise de tendéncias das diferentes
ndao conformidades, de modo a avaliar quais sdo os problemas mais recorrentes na
empresa. Assim, a nova forma de insercao dos dados permite um processamento das

ocorréncias mais estruturado e uma avaliagdao anual mais simples e rapida.

Validacdo das medidas de controlo

A validacdo das medidas de controlo é um procedimento necessario para avaliar
se conseguimos alcangar o controlo previsto, capaz de mitigar os perigos significativos
que foram previamente identificados. A validacdo é normalmente realizada com auxilio
de dados quantificaveis, através do plano de controlo analitico que tem analises de
natureza microbioldgica e quimica, calibragdao anual de balangas e acompanhamentos a
fabrica para verificacdo das instala¢des e praticas de fabrico. Adicionalmente, quando
se verifica uma varia¢do anormal no nimero de ocorréncias e/ou ndo conformidades,
estas sdo também utilizadas para avaliar as medidas de controlo em vigor.

Idealmente quando sdo efetuadas alteracdes relevantes no sistema de gestdo é
fulcral a revalidacdao das medidas de controlo, de forma a garantir que apds as mudancas
efetuadas as medidas presentes continuam a garantir o controlo dos perigos. Durante o
estagio o principal foco de trabalho foi a planificacdo do sistema de gestdo e a realizacdo
da base documental que suporta o funcionamento do sistema, deste modo durante este
periodo apenas foram realizadas as visitas de acompanhamento a fabrica e a analise dos
boletins analiticos. Para efetuar a total implementacdo da planificacdo efetuada, a
empresa tera de realizar esta revalidacdo para garantir que as medidas de controlo

continuam a mitigar os perigos identificados.
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Controlo da Monotorizacao e Medicao

Estdo implementadas instrucbes de trabalho e um planeamento anual que
garante o correto controlo da monotorizacdo e medicdo. Este controlo é realizado
durante o processamento, de forma a prevenir e controlar desvios significativos nos
pardmetros que influenciam a qualidade e seguranca do produto final. No qual se
destaca a monotorizacdo da pesagem, devido a elevada mudanca na qualidade perante
pequenas variagGes. Paralelamente é realizado um planeamento de manutencao
preventiva e corretiva dos equipamentos presentes na fabrica e calibracdes dentro dos

prazos previstos para os instrumentos de medic¢do utilizados.

Verificacdo do Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranca Alimentar

A verificacdo do sistema de gestdo da seguranca alimentar é efetuada através
das auditorias internas semestrais, que sdo realizadas pela IBS. Nas auditorias o assessor
externo e os responsaveis pelo sistema de gestdo avaliam se as metodologias planeadas
estdo a ser implementadas e registadas, também é realizada uma avaliacdo critica dos
resultados observados. No fim de cada auditoria é desenvolvido um documento de
apoio que descreve todos os pontos que devem ser melhorados, esta informacdo é
transmitida ao responsavel pela drea auditada e rapidamente sdao tomadas medidas de
correcao para eliminar ou reduzir as falhas encontradas. A verificagdo do sistema, no
caso de a empresa proceder com a certificacdo, sera mais rigorosa, visto que a entidade
certificadora conduz auditorias de terceira parte para garantir que a empresa certificada

continua com o sistema de gestdo adequado a norma 1S022000:2018.

Melhoria Continua

A atualizacdo do SGQSA é efetuada de forma continua e as reunides de revisdo e
atualizacdo sdo devidamente registados no plano anual de melhoria, este processo
nunca cessa.

Assim, a organizagdo deve assegurar a evolugdo e melhoria continua do sistema

de gestdo. Esta melhoria é comprovada e conseguida através de:
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Cumprimento da politica de seguranca alimentar e alcance dos objetivos do
SGQSA;

Comunicacdo adequada, quer a nivel interno, quer a nivel externo;

Reunides anuais de revisao pela gestao;

Elaborag¢dao do programa anual de auditorias e realizagao das mesmas;
Avaliagao dos resultados individuais de verificagao;

Andlise dos resultados das atividades de verificacao;

Validagao das medidas de controlo;

Acles corretivas implementadas e eficacia associada;

Atualizagao do SGQSA.

Desta forma, é fundamental que todas as pessoas que fazem parte da
organizacdo colaborem na melhoria do sistema utilizando as ferramentas criadas de
forma construtiva, assim a melhoria ndo pode ser apenas baseada em problemas
identificados, devendo também contemplar a possibilidade de aperfeicoar resultados

do sistema, processos e produtos.

3.4. Conclusdes e consideracgdes finais

A empresa IBS tem como intuito a prestacdo de servicos de consultoria no ramo
agroalimentar, tendo como principal propésito ajudar os seus clientes a cumprirem os
seus objetivos para a obtencdo de alimentos seguros e com qualidade. Assim, a
realizacdo do estdgio na IBS, teve como principal objetivo a implementacdo do
referencial normativo 1SO22000:2018 numa industria de corantes alimentares, de forma
a cumprir com os requisitos estabelecidos por esta certificacdo e de acordo com o
objetivo proposto pelo cliente. Uma vez que a certificacdo da empresa representa uma
mais-valia importante para as partes interessadas, principalmente na garantia da
inocuidade dos seus produtos perante os parceiros comerciais e clientes. Inicialmente o
SGQSA era fundamentado nas recomendac¢bes do HACCP, metodologia na qual a

empresa esta certificada; a presenca de um sistema sélido e bem implementado
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facilitou a integracdo dos novos elementos que permitiram uma maior aproximacao do
SGQSA aos requisitos da norma.

Em termos praticos, foram realizados varios trabalhos, nos quais se destacam:

- A melhoria de documentos jd presentes, com a intencdo de aumentar a
informacao que contém ou melhorar a eficiéncia na sua utilizagdao. Neste ponto estao
incluidas fichas técnicas, mapa de ocorréncias e ndo conformidades, registo de teste de
rastreabilidade, mapas de producdo, avaliacio de fornecedores, qualificacdo de
fornecedores, plano de higienizacao, entre outros.

- A implementacdo de um plano de mitigacdo de perigos, o que facilita a gestao
dos possiveis perigos que podem aparecer durante o processamento, contribuindo
assim para a diminuicdo de produtos nao conformes.

- Consciencializacdo dos colaboradores a cumprir com as medidas dos PPR, que
ajudam a diminuir a probabilidade de ocorréncia de perigos significativos, através de
acoes de formacdo que foram realizadas pela formadora da IBS, e sempre que eram
realizados acompanhamentos a fabrica. Durante estas visitas os colaboradores eram
sensibilizados a corrigir comportamentos nao conformes e eram incentivados a

guestionarem qualquer duvida relativa ao sistema de seguranca e qualidade alimentar.

A realizacdo dos trabalhos mencionados produziu melhorias significativas, ndo
sO nas atividades produtivas, mas também no préprio funcionamento da empresa e
satisfacdo de todas as partes interessadas. No final do estagio foi possivel observar que
os registos eram devidamente preenchidos com as frequéncias e informacgdes que foram
pré-estabelecidas. Para além disso, a utilizacdo de fardamento adequado e
equipamentos de protecdo individuais sempre que necessario, e a diminuicdo de
comportamentos de risco para a seguranga alimentar, permite concluir que os
colaboradores conseguiram assimilar os novos conhecimentos e adaptaram-se a nova
realidade da empresa.

Adicionalmente a criacdo e atualizacdo de documentos de gestdo para dar
cumprimento aos requisitos exigidos, reforcaram as bases documentais que precisavam
em alguns casos de uma adaptacao aos requisitos do novo referencial. Todas estas

contribui¢Ges, permitiram trazer beneficios internos ao reforgar a seguranga alimentar
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e melhoria continua na empresa, e também beneficios externos ao nivel da imagem e
prestigio da organizagao.

Em relacdo a gestdo de topo, a planificacdo do novo sistema de gestdo,
incentivou a um maior acompanhamento das atividades de producdo. Mediante o
referido anteriormente, importa realgar que o novo sistema de gestdo ndo garante a
certificacdo, para tal é necessario a manutencao das metodologias de trabalho e o
preenchimento dos documentos criados. O presente SGSQA também pode servir como
base para a implementagdo de outras normas que sdo relevantes no setor,
especialmente outras normas da familia ISO como a 9001 e a 14001, sendo apenas
necessario pequenas ajustes e adicdes aos elementos constituintes do presente sistema
de gestao.

De modo a seguir a exigéncias dos mercados atuais relativas a seguranca,
beneficios para a salde e sustentabilidade ambiental, recomendaria a empresa um
investimento na area de desenvolvimento e inovagao, sendo o objetivo principal o
desenvolvimento de corantes de origem natural, pois sdo os que mais tém crescido nos
mercados a nivel mundial e ao investir neste segmento estaria a criar produtos que
seguem as demandas dos consumidores mais exigentes.

Pessoalmente, o estdgio realizado permitiu desenvolver uma compreensao
detalhada sobre certificacdo e implementacdo de normas, e no¢des de qualidade e
seguranga alimentar, bem como a importancia de promover uma cultura de seguranga
alimentar. Também foi possivel entender o panorama legislativo relativo a produc¢ado de
géneros alimenticios. Para além disso, foi possivel realizar atividades fora do contexto
do objetivo proposto, no qual se destaca os diferentes trabalhos associados a
consultoria noutras empresas do ramo alimentar. Em suma, a realiza¢ao deste trabalho
contribuiu para determinar as atividades a implementar e desenvolver, de forma a
alcancar os requisitos estabelecidos na 1S022000:2018, para futuramente a empresa

obter a certificacdo desejada.
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Anexo A - Check list 1ISO22000

1 - Construgao-layout do edificio

Descrigcao

Sim

Nao

N.A.

Medidas de controlo
implementadas

Gerais

Os edificios sdo desenhados, construidos e mantidos de
forma apropriada a natureza das operagdes realizadas, aos
perigos alimentares associados e a possibilidade de
contaminagdes.

Os edificios sao de material duravel e que ndo apresenta
perigo para o produto.

Ambiente

A produgdo de alimentos ndo ocorre em areas onde
substancias potencialmente perigosas possam entrar no
produto.

Localizagao

Os limites estdo claramente identificados.

O acesso ao local é controlado.

O local é mantido em boas condi¢des, a vegetacgdo é
aparada ou removida e as areas de estrada, jardins e
parques sdo drenadas para evitar acumulagdo de agua.

2 - Layout das instalagoes

Descricao

Sim

N.A.

Medidas de controlo
implementadas

Gerais

O interior das instalagcOes sdo desenhados, construidos e
mantidos em condi¢des que facilitam uma boa higiene e
praticas de producdo.

Os movimentos de materiais, produtos e pessoas e a
disposi¢cdo dos equipamentos esta pensada para proteger o
produto contra potenciais fontes de contaminacgao.

Design interno e padrdes de movimento

Existe um fluxo ldgico de materiais, produtos e pessoas e
uma separacao fisica entre dreas com matéria-prima e
areas com produto final.

As entradas para movimento de materiais estdo
construidas para minimizar a entrada de matéria estranha e
pragas.

Estruturas internas
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As paredes e pavimento das dreas de processamento sao
lavaveis e os materiais de construgdo sao resistentes ao
método de lavagem utilizado.

As jungdes parede-pavimento e os cantos estdo
desenhados de modo a facilitar a limpeza.

As jungdes parede-pavimento nas zonas de produc¢do sao
arredondadas.

O pavimento estd construido de modo a evitar acumulagéo
de agua.

Os tetos estdo construidos de modo a evitar a acumulagdo
de sujidade e condensagao.

Todas as aberturas para o exterior (janelas, ventilagGes)
estdo protegidas com rede mosquiteira.

As portas para o exterior estdo fechadas quando ndo estdo
em uso.

Localizagao do equipamento

Os equipamentos estdo construidos e localizados de modo
a facilitar boas praticas de higiene e monitorizagao.

Os equipamentos estdo em local que permita acesso facil
para operacgao, limpeza e manutencao.

Armazenamento de matéria-prima, material de embalagem, produto final e produtos quimicos nao
alimentares

As dreas de armazenamento de matéria-prima, material de
embalagem e produto final protegem contra poeiras,
condensacdo, residuos e outras fontes de contaminacdo.

As zonas de armazenamento s3o secas e bem ventiladas (se
necessario, controlam temperatura e humidade).

As dreas de armazenamento estdo desenhadas de modo a
permitir a segregacdo entre matéria-prima, produto
intermédio e produto final.

Todos os materiais e produtos alimentares sdo
armazenados fora do pavimento e com espaco suficiente
entre o material e as paredes para permitir inspecao e
atividades de controlo de pragas.

As zonas de armazenamento sdo desenhadas para permitir
manutencdo e limpeza, prevenir a contaminacgdo e
minimizar a deterioragdo.

Os materiais e produtos de limpeza e outros produtos
quimicos perigos sdo armazenados em local separado e
fechado.

3 - Servigos - ar, 4gua, energia
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Descri¢ao

Sim

N.A.

Medidas de controlo
implementadas

Gerais

Os fluxos de fornecimento e distribuigdo para e a volta das
zonas de processamento e armazenamento estdo
desenhados de modo a minimizar o risco de contaminagéo
para o produto.

A qualidade dos servigos é monitorizada para minimizar o
risco de contaminagdo do produto.

Fornecimento de agua

O fornecimento de 4dgua potavel é suficiente para as
necessidades do processo de produgao.

A agua utilizada como ingrediente cumpre os requisitos
especificos de qualidade e requisitos microbioldgicos
relevantes para o produto.

A agua utilizada para limpeza ou outras aplicagdes onde
haja risco de contacto indireto com produto alimentar
cumpre os requisitos de qualidade e microbioldgicos
relevantes.

Se existir fornecimento de dgua ndo potavel, este esta
identificado e ndo conectado ao sistema de dgua potavel.
Deve impedir-se que ocorra refluxo de dgua ndo-potavel
para o sistema de 4agua potavel.

O fornecimento de dgua que entra em contacto com
produtos alimentares é feito por tubagens que podem ser
desinfetadas.

Qualidade do ar e ventilagao

A organizagao estabeleceu requisitos para filtragdo,
humidade e microbiologia do ar usado como ingrediente ou
que esteja em contacto direto com o produto (onde
necessario controlar humidade e temperatura).

Existe ventilagdo adequada (natural ou mecanica) para
eliminar vapor, poeiras e odores e para facilitar a secagem
apos lavagem.

Existem procedimentos de controlo e monitorizagdo da
qualidade do ar em areas onde o produto possa estar
exposto a contaminagdo microbiolégica.

Os sistemas de ventilagdo estdo construidos de forma que
ndo haja fluxo de ar de areas contaminadas para areas nao
contaminadas.

A integridade fisica das portas de entrada de ar é
examinada periodicamente.
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Ar comprimido

Os sistemas de ar comprimido, diéxido de carbono,
nitrogénio e outros gases utilizados na producéo ou
enchimento sdo construidos e mantidos de modo a evitar
contaminagao.

Os gases que entrem em contacto direto ou indireto com o
produto sdo de fonte aprovada para uso em area alimentar
e filtrados para remover poeiras, dleos e agua.

Foram especificados requisitos para filtragdo, humidade e
microbiologia.

A filtragdo do ar é feita tdo préxima ao ponto de utilizagdo
quanto praticavel.

Energia

A luz (natural ou artificial) é suficiente para permitir que o
pessoal opere de uma forma higiénica.

A intensidade da luz é apropriada a natureza das
operagoes.

As lampadas estdo protegidas para garantir que os
materiais, produtos ou equipamentos nao sdo
contaminados em caso de quebra.

4 - Residuos

Descrigcao

Sim

N.A.

Medidas de controlo
implementadas

Gerais

Os residuos sdo identificados, recolhidos e descartados de
forma a prevenir a contaminagdo de produtos ou areas de
producdo.

Contentores de residuos

Os contentores estdo claramente identificados para a sua
finalidade.

Os contentores estdo localizados numa area especifica.

Os contentores sdo construidos de um material que pode
ser rapidamente limpo e desinfetado.

Os contentores sdo mantidos fechados quando nao estdo
em uso.

Os contentores estdo trancados quando os residuos
possam ser um risco para o produto.

Gestdo e remogao de residuos

S3do tomadas medidas para a segregacdo, armazenamento e
remocao de residuos.
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Nas zonas de manipulagdo de produto alimentar e zonas de
armazenamento, a remocao do lixo é, no minimo, diaria.

Roétulos, produtos, ou embalagens com impressdo
designadas como residuo devem ser desfiguradas ou
destruidas para garantir que ndo ha utilizagdo indevida.

Sistemas de drenagem

Os sistemas de drenagem estdo construidos e localizados,
de modo que o risco de contaminag¢do de materiais ou
produtos seja evitado.

O sistema de drenagem tem capacidade suficiente para
remover os fluxos esperados.

O sistema de drenagem ndo passa por cima de linhas de
processamento e nao flui de dreas contaminadas para
dreas ndo contaminadas.

5 - Equipamentos

Descrigao

Sim

N.A.

Medidas de controlo
implementadas

Gerais

Os equipamentos sdo construidos de modo a facilitar a
limpeza, desinfecdo e manutencéo. Sdo de material duravel
e resistente a higienizagao constante.

As superficies de contacto ndo afetam o produto nem sdo
afetadas pelos produtos de higienizacgao.

Design higiénico

Os equipamentos estdo acessiveis, sdo lisos (sem buracos
ou superficies alteadas) e as superficies sdo lavaveis.

O material dos equipamentos é compativel com a area
alimentar e com os produtos de higienizacdo utilizados.

As tubagens sao lavdveis, drenaveis, sem "pontas soltas".

O equipamento é construido de modo a minimizar o
contacto das maos do operador com o produto.

Superficies em contacto com o produto

As superficies que entram em contacto com o produto sdo
de materiais proprios para a area alimentar e sdo
impermeaveis e resistentes a corrosao.

Equipamentos de monitorizagdo e controlo da temperatura

O equipamento usado em processos térmicos atinge as
temperaturas relevantes para o produto.

O equipamento permite a monitorizagdo e controlo da
temperatura.
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Limpeza da fabrica, utensilios e equipamentos

Os programas de limpeza estdo documentados para
garantir que toda a fabrica, utensilios e equipamentos sdo
higienizados com as frequéncias definidas.

Os programas de limpeza especificam o que deve ser limpo,
guem € o responsavel, o método de higienizac¢do, os
utensilios necessarios, necessidade de desmontagem e
métodos para verificar a eficiéncia da higienizacdo.

Manutencgdo preventiva e corretiva

Existe um programa de manutengdo dos equipamentos.
Este inclui todos os dispositivos usados para controlar
perigos de seguranga alimentar.

Os requisitos de manutengdo que tém influéncia na
seguranca alimentar sdo adequados.

Estd contemplado a opgao de requisicao de equipamento
substituto no calendario de manutenc¢do quando esta
signifique a sua inoperabilidade.

Os lubrificantes e fluidos de transferéncia de calor sdo
adequados a area alimentar.

Apds manutencgdo, o equipamento € higienizado,
desinfetado e inspecionado antes da utilizagao.

Os colaboradores responsaveis pela manutengdo recebem
formacgdo sobre os perigos para o produto associados as
suas atividades.

6 - Gestdo de materiais co

mprados

Descricao

Sim

Nao

N.A.

Medidas de controlo
implementadas

Gerais

Existe um processo para selegao, aprovacgao e
monitorizagdo dos fornecedores.

A conformidades dos materiais é verificada apds rececéo.

Selegao e gestao de fornecedores

Existe um processo para selegdo, aprovacao e
monitorizagdo dos fornecedores.

O processo referido inclui a avaliagdo da capacidade de o
fornecedor atingir as expectativas, requisitos e
especificacdes de qualidade e seguranca alimentar; e a
descri¢cdo de como os fornecedores sdo avaliados e a
monitoriza¢do da performance para garantir a aprovagao
continua.

Requisitos de rece¢do de material
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Os veiculos de entrega sdo verificados antes e durante a
descarga para verificar que a qualidade e seguranca do
material se manteve durante o transporte.

Os materiais sdo inspecionados ou testados para verificar a
sua conformidade antes de serem aceites ou usados.

Os materiais que se revelem ndo conformes sdo tratados
seguindo um procedimento que previna o uso indevido.

As linhas de rececdo do material a granel estdo
identificadas e seladas. A descarga s6 ocorre apds
aprovagao.

7 - Prevengao contaminaca

o cruzada

Descricao

Sim

Nao

N.A.

Medidas de controlo
implementadas

Gerais

Existe um programa para prevenir, controlar e detetar
contaminagdes e inclui medidas para prevenir
contaminacdes fisicas, quimicas e microbioldgicas.

Contaminag¢ado microbiolégica

As dreas onde pode ocorrer contaminacgdo microbioldgica
cruzada estdo identificadas e existe um plano de
segregacao.

O acesso as areas referidas é controlado e tem medidas
especificas, como a utilizacdo de fardamento especifico.

Gestdo de alergénios

Os alergénios presentes no produto (mesmo que apenas
por contaminagdo cruzada) sdo declarados na rotulagem.

As linhas e bancadas sdo higienizadas quando acaba a
producdo de um determinado produto.

O reprocessamento de produtos que contém um alergénio
apenas é feito se o novo produto final contiver o mesmo
alergénio.

Os colaboradores que manipulam alimentos recebem
formacdo sobre alergénios e praticas de produgdo
associadas.

Contaminagao fisica

Existem procedimentos e verifica¢cdes periddicas do
material quebravel.

Onde possivel, o material quebravel nao é utilizado.

E mantido um registo da quebra de materiais de vidro.

Existem medidas para prevenir, controlar e detetar

86




potenciais contaminagdes.

8 - Higienizagao

Descri¢ao

Sim

N.A.

Medidas de controlo
implementadas

Gerais

Estd implementado um plano de higienizagédo para garantir
que todo o espago é mantido em boas condigdes de
higiene. Deve ser monitorizada a sua eficiéncia.

Produtos e utensilios de limpeza

As instalacdes e os equipamentos presentes sdo mantidos
em condig¢Ges que facilitam a limpeza e desinfecéo.

Os produtos de limpeza estdo claramente identificados, sao
adequados a drea alimentar, armazenados em local
separado e sdo usados de acordo com as especificacdes do
produto. Estdo disponiveis as respetivas fichas técnicas.

Os utensilios de limpeza sdo facilmente lavaveis e mantidos
em boas condi¢des, de modo a ndo representarem uma
fonte de contaminagao.

Plano de higienizagao

O plano de higieniza¢do implementado garante que todas
as areas do estabelecimento e todos os equipamentos sdo
limpos e/ou desinfetados com a frequéncia definida. As
atividades realizadas sao registadas.

O plano de higienizagdo especifica as areas, equipamentos
e utensilios a serem limpos e/ou desinfetados; o
responsavel; o método e frequéncia de higienizagdo;
métodos de monitorizagao e verificacdo; inspecdes pos-
limpeza e inspegdes antes de iniciar o trabalho.

Sistemas Clean-in-place

Os sistemas clean-in-place estao separados de linhas de
producdo ativas.

Os parametros para os sistemas clean-in-place estao
definidos e sdo monitorizados (tipo, concentragdo, tempo
de contacto e temperatura de agentes quimicos usados).

Monitorizagao da eficacia da higienizacdao

O plano de higieniza¢do é monitorizado frequentemente
para garantir a sua adequabilidade e eficacia.

9 - Controlo de pragas

Descri¢ao

Sim

N.A.

Medidas de controlo
implementadas

Gerais
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Os procedimentos de higienizagdo, desinfecdo, inspegdo e
monitorizacdo de encomendas recebidas estdo
implementados e evitam criar um ambiente propicio a
presenca de pragas.

Programa de controlo de pragas

Existe um colaborador responsavel pelas atividades de
controlo de pragas.

O programa de controlo de pragas estd documentado e
identifica as pragas alvo e os métodos, frequéncia e
procedimentos de controlo.

O plano inclui uma lista de quimicos aprovados para uso
em cada area especifica.

Prevengdo de acesso

O edificio € mantido em boas condig¢des. Os buracos,
drenos e outros potenciais pontos de acesso de pragas sdo
selados.

As portas externas, janelas e ventilagées sdo desenhadas
para minimizar o potencial de entrada de pragas.

Infestagbes

As condi¢Ges de armazenamento sdo pensadas para
minimizar a disponibilidade de alimentos e dgua para
possiveis pragas.

Em caso de contaminagdo de materiais, o procedimento de
descarte do mesmo evita a contaminagdo de outros
materiais, produtos ou do estabelecimento.

N3o existem locais que possam servir como abrigo para
pragas.

Em caso de armazenamento no exterior, os materiais estdo
protegidos contra pragas e condigdes meteoroldgicas
adversas.

Monitorizacdo e dete¢do

O plano de controlo de pragas inclui a colocagdo de
detetores/iscos em localizagBes sensiveis. Existe um mapa
de localizagdo de iscos.

Os iscos estdo localizados de modo a proteger materiais,
produtos e drea determinantes.

Os iscos sdo resistentes a tentativas de adulteragao e
apropriados as pragas alvo.

Os iscos sdo verificados frequentemente para identificar
atividade de pragas. Os resultados da inspe¢do sdo
mantidos para analise de tendéncias.
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Erradicacao

Sdo colocadas em pratica medidas de erradicacdo
imediatamente apds ser reportada atividade.

A aplicagdo de produtos quimicos é restrita a operadores
treinados e controlada para evitar perigos para a seguranca
alimentar.

Sdo mantidos registos do uso de produtos quimicos (tipo,
quantidade e concentragdes, quando, onde e como foi
aplicado e praga alvo).

10 - Colaboradore

S

Descricao

Sim

N.A.

Medidas de controlo
implementadas

Gerais

Os requisitos de higiene e comportamento para o pessoal
estdo implementados e sdo cumpridos por colaboradores,
visitantes e contratados externos.

E assegurada a formacdo adequada de todos os
colaboradores, cumprindo os requisitos legais nacionais.

InstalagGes sanitarias e vestiarios

Existem adreas dedicadas a higiene pessoal em nimero
suficiente e em locais adequados. Estas dreas ndo tém
acesso direto a zonas de producdo, embalamento ou
armazenamento.

Existem meios de lavagem e secagem higiénica das maos
em numero adequado.

Existem lavatérios para lavagem das maos (de acionamento
nao manual) separados dos usados para alimentos e
utensilios.

Existem instalagdes sanitdrias em numero adequado e com
condicGes de lavagem e secagem higiénica das maos.

Existem vestidrios para os colaboradores. Estes estdo
localizados de modo a permitir que o colaborador se dirija
a zona de produc¢do, com minimo risco de contaminagao.

Cantinas e zonas de convivio

As cantinas e zonas onde haja armazenamento e consumo
de alimentos estdo localizadas de modo a minimizar o risco
de contaminagdo cruzada.

As condi¢Ges de higiene sdo garantidas no armazenamento
e preparagdo de ingredientes e armazenamento e consumo
de refeigdes.

As refei¢cdes dos colaboradores sdo armazenadas e
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consumidas apenas em locais especificados.

Fardamento e equipamento de protegao

Os colaboradores que entrem em contacto com produto
alimentar e/ou materiais de embalagem usam fardamento
especifico, o qual é mantido em boas condi¢Ges de higiene.

O fardamento é de uso exclusivo das zonas de producéo,
embalamento e armazenamento.

O fardamento ndo tem botGes nem bolsos exteriores acima
da cintura.

O fardamento é higienizado com uma frequéncia
adequada.

O fardamento permite uma prote¢do adequada (incluindo
do cabelo, barbas e bigodes) e evita a contaminagdo do
produto por cabelo, transpiragdo, entre outros.

A utilizagdo de luvas prevé que as mesmas sao mantidas
em boas condig¢des de higiene. O uso de luvas de latex é
evitado.

Sdo usados sapatos adequados nas areas de
processamento, fechados e de material ndo absorvente.

O equipamento de protec¢do individual previne a
contaminagdo do produto e é mantido em boas condigdes
de higiene.

Estado de saude

Os colaboradores fazem exames médicos regularmente.

Doencas e lesGes

Os colaboradores suspeitos de terem uma doencga
transmissivel pelos alimentos sdo impedidos de manusear
alimentos ou utensilios que entrem em contacto com os
alimentos.

As feridas, lesGes ou queimaduras devem estar cobertas.

Os colaboradores que apresentem alguma das seguintes
condigBes sdo impedidos de entrar em areas de
manuseamento de produto alimentar: ictericia, diarreia,
vomitos, febre, dores de garganta com febre, lesGes da pele
visivelmente infetadas e libertagdo de fluidos pelo ouvido,
olhos ou nariz.

Higiene pessoal

Os colaboradores das dreas de producgdo procedem a
higieniza¢do das maos antes de iniciar qualquer atividade
com produto alimentar ou trocar de tarefa, imediatamente
apobs usar as instalagGes sanitdrias ou assoar o nariz e
imediatamente apds materiais potencialmente
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contaminados.

Os colaboradores evitam espirrar e tossir nas proximidades
de produtos alimentares.

As unhas sdo mantidas curtas e limpas.

Comportamentos

Existe um documento que especifica os requisitos
comportamentais a adotar pelos colaboradores das areas
de processamento, embalamento e armazenamento.

Este documento cobre: a proibicao de fumar, comer e
mascar exceto nas zonas destinadas ao efeito; medidas de
controlo para minimizar riscos por joalharia permitida; a
proibicdo de ter itens pessoais (ex: medicamento) exceto
nas zonas destinadas ao efeito; proibigcdo de usar verniz,
unhas ou pestanas falsas e adornos; a proibicdo de ter
instrumentos de escrita na orelha; a manutengdo dos
cacifos limpos; a proibicdo de armazenamento de utensilios
e equipamentos que entram em contacto com o produto
nos cacifos.

11 - Reprocessamento

Descri¢ao

Sim

N.A.

Medidas de controlo
implementadas

Gerais

Os produtos a serem reprocessados sao armazenados e
manuseados de modo a manter a seguranca, a qualidade e
a rastreabilidade do produto.

Armazenamento, identificagdo e rastreabilidade

O produto armazenado estd protegido de exposicdo a
contaminacao fisica, quimica e microbioldgica.

Os requisitos de segregacdo dos produtos reprocessados
(ex: alergénios) estdo descritos e implementados.

Os produtos reprocessados sdo claramente identificados e
permitem a sua rastreabilidade. Os registos de
rastreabilidade sdo mantidos.

Sao mantidos registos do motivo de reprocessamento e
outras informag¢des como o nome do produto, a data e
turno de producdo, origem e data de validade.

Utilizacdo de produtos reprocessados

Onde produto reprocessado é incorporado num produto,
estdo especificadas as quantidades e condi¢des aceitaveis
para o processo.

Quando o reprocessamento envolve a retirada do produto
da sua embalagem, existem medidas de controlo para
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evitar a contaminagao do produto e para a eliminagdo da
embalagem.

12 - Retirada de produto

Medidas de controlo

Descrigao Sim | Nao | N.A. .
implementadas

Gerais

Existe um sistema que garante que os produtos que ndo
garantam os requisitos de segurancga alimentar possam ser
identificados, localizados e removidos de todos os pontos
da cadeia alimentar.

Requisitos de retirada de produto

Existe uma lista de contactos relevantes para um caso de
retirada do produto.

Quando produtos forem retirados devido a perigos
imediatos para a saude, é avaliada a segurancga de outros
produtos produzidos nas mesmas condi¢des.

13 - Armazenamento

Medidas de controlo

Descrigao Sim | Nao | N.A. .
implementadas

Gerais

Os produtos alimentares e materiais sdo armazenados em
local limpo, seco, bem ventilado, protegido de poeiras,
condensacdo, fumos, odores e outras fontes de
contaminagao.

Requisitos de armazenamento

E realizado o controlo da temperatura e humidade (ou
outras condi¢Ges) quando as especificagdes do produto
requerem.

Os residuos e produtos quimicos sdo armazenados em local
separado.

Produtos ndo conformes sdo armazenados em area
diferente ou segregados por barreira fisica.

E aplicada a pratica FIFO.

N&o sdo usados equipamento a gasolina ou diesel em areas
de armazenamento de produto alimentar.

Meios de transporte

Os veiculos de transporte sdo mantidos em bom estado de
manutencao e higiene.

Os veiculos de transporte protegem contra danos ou
contaminagdo do produto. O controlo da temperatura e
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humidade é aplicado quando necessario.

Quando o mesmo veiculo é usado para produto alimentar e
ndo alimentar procede-se a higienizacdo do mesmo entre
cargas.

Recipientes para produto a granel sdo para uso do produto

especifico.
14 - Informagdes do produto
L . . Medidas de controlo
Descricao Sim | Nao | N.A. .
implementadas
Gerais
A informacdo é apresentada ao consumidor de forma clara
e de modo a permitir que o mesmo faga escolhas
informadas.
A informacdo é apresentada na rotulagem e outros meios
adequados (websites, publicidades) e inclui modo de
armazenamento, modo de preparagao e informacgdes de
porc¢do aplicaveis ao produto.
15 - Defesa alimentar
L. . . Medidas de controlo
Descrigao Sim | Nao | N.A.

implementadas

Gerais

Existe uma avaliacdo de potenciais perigos por atos de
sabotagem, vandalismo ou terrorismo e foram colocadas
em pratica medidas preventivas adequadas.

Controlo de acessos

As dreas sensiveis estdo identificadas, mapeadas e sujeitas
a acesso controlado.

Onde possivel, o acesso é fisicamente restrito, por uso de
fechaduras, cartGes eletrénicos ou meios alternativos.

16 - Observagoes
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Anexo B - Registo de Ocorréncias e Nao Conformidades

Este documento encontra-se dividido em varias folhas de Excel de acordo com o
conteudo:

1. Ocorréncias

REGISTO DE OCORRENCIAS

Tipologia Medida Registo de Nao
. . . i . .
Data | Origem da Fornecedor | Cliente | Produto | Ocorréncia Tomada Conformidade Responsavel
ocorréncia

Sim/N3o Ne

2. N3o Conformidades

REGISTO DE NAO CONFORMIDADES 12 PARTE

~ . . Consequéncias para a seguranga dos
NE NC Data Ndo i Apuramento | Tipologia de e
das causas causa

Conformidade

Sim/Nao Agdo tomada

REGISTO DE NAO CONFORMIDADES 22 PARTE

Agdo Prazo de Responsavel - Data de Avaliagdo
Decisao

Corre¢ao . . = . = - -
s Corretiva | implementacdao | implementagdo Conclusdo | da Eficacia

Anexos | Responsavel
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3. Oportunidades de melhoria

OPORTUNIDADES DE MELHORIA (OM)

Ne e || @ne Origem Agéc? . Prazo de . ) Responsa’vel Ava::géo Decisdo Data df Anexos Responsa
oM Corretiva | implementacdo | implementacdo Eficacia Conclusdo vel
4. Analise de tendéncias
4 - N
Exemplo: Percentagem de unidades reclamadas
3%
M Embalagem M Rotulagem M Bolor
B Aspeto - cor B Qualidade M Peso inferior
1 Controlo Analitico ™ Corpos estranhos
o %
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Anexo C - Andlise de risco a todas as etapas do processo de

producao
Avaliagdo do < .
v rlisio Arvore de decisdo
Etapa Descrig¢do do perigo PPRO PCC
P E NR | Q1 | Q2 | Q3 | Q4
Presenga e/ou desenvolvimento
de microrganismos patogénicos
1 2 2 N N - - -
Rececdo (Ex: Salmonella, E. coli, Bacillus S
- . cereus, etc), parasitas ou bolores
- Matérias-primas »
Residuos de produtos de
L . 1 2 2 S N N - - -
higienizacdo e de pesticidas
Presenca de corpos estranhos 1 2 2 S N N - - -
Rececdo RTSS.IdU.OS (ie produtos de 1 2 2 S N N ) ) )
higienizagdo
- Embalagens Presenca de corpos estranhos 1 2 2 S N N - - -
Contaminagao por
microrganismos patogénicos (Ex:
1 2 2 S N N - - -
. E.coli, coliformes, Clostridium P.,
Recegao
etc)
- Agua Contaminagdo por residuos de
pesticidas e por compostos 1 2 2 S N N - - -
indesejaveis (nitratos, etc.)
Presenca de corpos estranhos 1 2 2 S N N - - -
Desenvolvimento de
microrganismos para niveis 1 2 2 S N N - - -
Armazenamento . s
inaceitaveis
T. Ambiente R?%Idl{os (ie produtos de 1 2 2 S N N ) ) )
higienizagdo
Presenca de corpos estranhos 1 2 2 S N N - - -
Contaminagdo por
Filtracs microrganismos patogénicos (Ex: 1 2 2 S N N - -
fitragao Salmonella, E. coli, etc)
A Resid d dutos d
(Agua) ?%' u.os ~e produtos de 1 2 2 S N N ) ) )
higienizagdo
Presenca de corpos estranhos 1 2 2 S N N - - -
Contaminagdo por
microrganismos patogénicos (Ex: 1 2 2 S N S S - -
Salmonella, E. coli, etc)
Pesagem 14- Bes.|duc~)s de produtos de 1 2 2 S N N . ) )
higienizagdo.
2 -.P.resem;a em excesso de 2 2 3 s N S N 1 .
aditivos
Presenca de corpos estranhos. 1 2 2 S N N - - -
Contaminagdo por
microrganismos patogénicos (Ex: 1 2 2 S N S S -
Mistura/ Salmonella, E. coli, etc)
Emulsificacdo R.es.ldl,!os c~le produtos de 1 2 2 S N N ) ) )
higienizagdo
Presencga de corpos estranhos 1 2 2 S N N - - -
Contaminagdo por
. . microrganismos patogénicos (Ex: 1 2 2 S N N - - -
Filtragdo Salmonella, E. coli, etc)
(Se aplicavel) Rfes.ldu.os (ie produtos de 1 2 2 S N N ) ) )
higienizagdo
Presenca de corpos estranhos 1 2 2 S N N - - -
Contaminagdo por
microrganismos patogénicos (Ex: 1 2 2 S N N - - -
Salmonella, E. coli, etc)
Embalamento e - =
Migragdo de compostos
Rotulagem P )
quimicos do material de
1 2 2 S N N - - -
embalagem para o produto
alimentar
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F | Presenca de corpos estranhos. 1 2 2 S N N - -

Desenvolvimento de

B | microrganismos para niveis 1 2 2 S N N - -
Armazenamento inaceitaveis
T. Ambiente Q Residuos de produtos de 1 2 2 S N N ) )
higienizagdo
F | Presenca de corpos estranhos 1 2 2 S N N - -
Desenvolvimento de
B | microrganismos patogénicos (Ex: 1 2 2 S N N - -

Salmonella, E. coli, etc)

Distribuicdo Residuos de produtos de

higienizagdo

F | Presenca de corpos estranhos 1 1 1 S N N - -

Legenda: B - Bioldgico, Q - Quimico, F - Fisico, P - Probabilidade, E - Efeito, NR - Nivel de Risco, Q -

Questdo, PPRO - Programa de Pré-requisitos Operacionais, PCC - Ponto Critico de Controlo.
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Anexo D - Estabelecimento do limite critico, da monitorizacao e

das medidas corretivas para o PPRO identificado

y Monitorizagdo
PCC Descri¢do do . - Medidas .
Etapa PPRO perigo Limite critico corretivas Registo
Método Frequéncia | Responsavel
- Rejeitar o
produto se
quantidade
Dependendo do aditivo
Presenca do aditivo se
em Controlo Responsavel encontrar Boletins
Pesagem | PPRO1 | Q | excesso laboratorial 3x por ano da acima do analiticos
de Conforme Qualidade valor legal
aditivos | Regulamento admissivel;
1333/2008
- Ajustar
formulagdo
do
produto.
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Anexo E - Planeamento das Verificacdes e Validacao do SGQSA

Planeamento das verificagoes e validagao do SGQSA

AgGes Método Frequéncia Responsavel Registo
Verificagdo dos registos | Rubrica no modelo Mensal Departamento Modelo de suporte
de higienizagdo respetivo Qualidade aos registos
Acon?palnhémento Quadrimestral Depar‘t.amento Mod.TrF016
. a Fabrica Qualidade
Programa de Pré-
requisitos (PPR) - Departamento Relatdrio de
Auditoria Interna Anual . o
Qualidade auditoria
Cumprimento dos PPR Reunido periddica Quadrimestral ESA Mod.TrF031
Quadrimestral e em
caso de alteragdes
nas matérias-primas,
Cumprimento do plano Reunido periddica materiais de ESA Mod.TrF031
HACCP P embalagem, métodos ’
de processamento,
infraestrutura e / ou
equipamentos
Andlise dos
resultados do
S plano analitico;
& . Result )
S Eficacia do plano HACCP esu .ado.s das Quadrimestral ESA Mod.TrF031
= auditorias;
g Acompanhamento
de ndo
conformidades
Atualizagdo das entradas
L A Acompanhamento
para a andlise de perigos . Semestral ESA NA
AN da Legislagdo
(Legislagdo,
regulamentos, fichas
técnicas da matéria- ~
N .. Reflexdo sobre
prima, materiais e do trad
produto acabado, novas erlm ‘ra as Anual ESA NA
g para analise de
fluxogramas e descrigdo X
das etapas) perigos
Niveis de risco Avaliacio dos Trimestral (Segundo
microbiolégico e fisico- R ¢ o Plano de Controlo ESA Mod.TrF034
. boletins analiticos o
quimico Analitico)
Eficacia de Retirada Simulagdo Anual ESA P.TrFO09
Integridade do produto Avaliagdo da
Departamento
ao longo do tempo de amostra Semestral ) Mod.TrF0315
. Qualidade
vida testemunho
g Analise dos
g Auditoria ao Sistema procedimentos e Relatdrio de
Q . o Anual ESA o
‘g HACCP instrugdes de auditoria
- trabalho
2
] Andlise Relatdrio de
iS Auditoria externa documental e boas Anual Entidade certificadora o
© (s . auditoria
> praticas de fabrico

99




Auditorias internas
incluindo as atividades
criticas para a seguranca

Andlise dos

formacgao

revisdo e
atualizagdo dos
contetdos

P.TrFO06

di t Relatério d
e qualidade dos produtos pr.oce |m~en ose Anual ESA e Geréncia ea (.>r|o. €
. instrugGes de auditoria
e o teste de eficacia do
trabalho
plano de defesa
alimentar.
Avaliagio d Itad
. VE.’ {aga(? 0s rest.l' a ?s Reunido periddica Quadrimestral ESA Mod.TrF031
individuais de verificagdo
Analise dos resultados
das atividades de Reunido periddica Anual ESA Mod.TrF030
verificagdo
RG]
s 2
£ 2 Revisdo pela gestdo Revisdo do SGSA Anual Geréncia Mod.TrF033
[
S8
" Teste ao sistema de Simulacdo Anual ESA Mod.TrF018
] rastreabilidade
2
= Reflexdo sobre
(2 .
= novas necessidades
o Revisdo do pl d fi ti Mod.TrF013
£ evisdo do plano de ormativas e Anual ESA od.Tr e
o
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Anexo F - Procedimento de Rastreabilidade

1. Objetivo

O presente procedimento tem como objetivo conhecer o processo de

rastreabilidade de todos os produtos produzidos pela Organizacao.

2. Ambito

Este procedimento aplica-se a todos os produtos produzidos, embalados e
distribuidos pela Organizacdo e deve ser garantido em todas as etapas do processo de

producdo de cada produto.

3. Requisito normativo e referéncias legais

e Regulamento (CE) n2852/2004
e NP ENISO22000

e |FS Food versao 7

4. Fluxograma e descricdao de atividades

4.1 Fluxograma

NA

4.2 Descrigao de atividades

4.2.1. Processo de rastreabilidade
A rastreabilidade é a capacidade de detetar a origem e seguir o rasto de um género
e/ou substancia alimenticia, de um alimento para animais ou de um animal produtor de
género alimenticio ao longo de todas as fases de producao, transformacao, distribuicao,
comercializagao e retrabalho (incluindo a producdo primaria). Mais especificamente, o

sistema de rastreabilidade implementado em qualquer empresa deve permitir a
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identificacdo dos lotes de produtos e a sua relacdo com os lotes de matérias-primas e
materiais de embalagem primaria.

Este processo pode ser realizado em duas modalidades diferentes: desde as matérias-
primas até aos produtos entregues aos clientes ou vice-versa. Em ambos os casos é
fundamental o registo de todos os intervenientes na cadeia alimentar, por forma a seguir
o percurso dos produtos.

Os operadores devem, desta forma, conseguir identificar a quem compraram e a
quem forneceram um determinado produto e dispor de sistemas e procedimentos que
permitam colocar essa informacdo a disposicdo das autoridades competentes,

possibilitando a retirada do mercado de forma precisa e orientada.

4.2.2. Rastreabilidade a montante

De um modo simplificado, a rastreabilidade a montante consiste na compilacdo de
informacao referente ao percurso do género alimenticio ou do alimento para animais
desde a produgdo primdria das matérias-primas e dos materiais de embalagem
necessarios para um produto especifico, até a entrada na industria em causa.

Assim, de forma a controlar a rastreabilidade a montante, deve ser verificada a
conformidade na entrada das matérias-primas e materiais de embalagem e dar entrada
aos mesmos na fabrica através da colocacdo no sistema de faturacao interno (PCH) da
fatura tal como descrito no ITTrFO01 (Rece¢do de matéria-prima e material de

embalagem).

4.2.3. Rastreabilidade interna
A rastreabilidade interna consiste em relacionar as matérias-primas e materiais de
embalagem recebidos com os lotes de produto final produzidos.
Com o intuito de controlar as matérias-primas, é elaborado um planeamento de
producdo que permite recolher a seguinte informacao:
e Data de produgao;
e Nome(s) do(s) produto(s) produzido(s) nessa data e o respetivo cddigo;
e Matérias-primas utilizadas para a producdo de cada produto diferente com o
respetivo cddigo, incluindo as quantidades da receita original e as necessarias

para o volume de producdao em questdo, o lote e a validade das mesmas;
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e Quantidade produzida de cada produto.

Para o controlo do material de embalagem é preenchido o Mod.TrF017 (Registo de
Materiais de Embalagem), onde sdo compiladas informacdes como a data na qual se
realizou o embalamento, o produto que foi embalado, o lote do produto, o lote da
embalagem primaria, secundaria e terciaria (se aplicavel) utilizados para embalar o

produto em causa e o responsavel pela operacao.

4.2.4. Rastreabilidade a jusante
A rastreabilidade a jusante consiste na ligacdo entre os lotes de produto produzido
e o seu destino, isto é, a entrega ao cliente ou consumidor, controlado através da

faturacdo ao cliente e do registo de expedicdo.

4.3. Testes ao sistema

De forma a comprovar que o procedimento implementado é eficaz serdo realizados
testes de rastreabilidade (Mod.TrF018) que deverdo ser concluidos num periodo
maximo de quatro (4) horas.

Os testes serdo realizados trimestralmente, e cada vez que ocorra uma mudanga no
sistema de rastreabilidade, sendo examinado um grupo/gama de produto de cada vez,
de forma a garantir que é testada a rastreabilidade de pelo menos um produto de cada
tipo por ano.

As amostras do teste devem permitir verificar a rastreabilidade nas duas

modalidades acima referidas, isto é, desde as matérias-primas até os produtos

entregues aos clientes e vice-versa, incluindo todas as etapas intermedidrias.

5. Histoérico de revisoes

Alteragoes

01 06-2022 Emissdo inicial
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