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Resumo

O presente relatério resulta de um estagio profissionalizante, que esta inserido no
plano curricular do Mestrado em Engenharia Alimentar, da Escola Superior Agraria de

Coimbra.

O estagio realizou-se no Departamento da Qualidade da Fabrica de Pastelaria e
Confeitaria Sao Silvestre, Lda., na Lousa, entre janeiro a julho de 2020 e teve como
objetivo a contribuicdo para a implementagdo da norma International Featured
Standarts.

Este relatdrio descreve teoricamente a tematica apresentada e os pontos fulcrais do
trabalho realizado durante os seis meses de estagio. Ao longo do estagio foram
seguidos os processos e procedimentos produtivos de pastelaria e padaria, desde a
rececdo de matérias-primas, passando pela concegdo dos produtos até a sua
distribuicdo, englobando a higienizagdo e manutengao de equipamentos e instalagdes,
de modo a avaliar a implementagdo dos requisitos do referencial IFS. Apds esta
avaliagdo dos requisitos, implementaram-se algumas medidas.

Surgiram algumas dificuldades na implementagdo de certos requisitos, como por
exemplo o comprometimento e o envolvimento por parte de alguns colaboradores. No
entanto, o empenho e o comprometimento da geréncia foram fundamentais para
conseguir implementar a maior parte dos requisitos deste referencial. Alcangar a
implementacdo completa e a certificacdo por parte deste referencial ira ser um

beneficio para a empresa a nivel da Qualidade e Seguranga Alimentar.

Palavras-chave: International Featured Standard (IFS), Requisitos, Certificagao,

Implementagao, Qualidade e Seguranga Alimentar.



Abstract

This report results from a professional internship, which is inserted in the curriculum
plan of the Master's degree in Food Engineering, of the Agrarian School of Coimbra.

The internship was held in the Quality Department of the Sdo Silvestre Pastry and
Confectionery Factory, Lda., in Lousa, between January and July 2020 and aimed to

contribute to the implementation of the International Featured Standarts standard.

This report theoretically describes the theme presented and the key points of the work
carried out during the six months of internship. Throughout the internship were followed
the processes and productive procedures of pastry and bakery, from the reception of
raw materials, through the design of products to their distribution, encompassing the
hygiene and maintenance of equipment and facilities, in order to evaluate the
implementation of the requirements of the IFS reference. After this assessment of the

requirements, some measures were implemented.

Some difficulties have arisen in the implementation of certain requirements, such as
commitment and involvement by some employees. However, the commitment and
commitment of management were fundamental to be able to implement most of the
requirements of this framework. Achieving full implementation and certification by this
reference will be a benefit to the company in terms of Quality and Food Safety.

Keywords: International Featured Standard (IFS), Requirements, Certification,

Implementation, Quality and Food Safety.
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1 Introducgao

Ha uma relacéo direta entre a alimentacdo e a saude do ser humano, pois é através
destes que existe a absorcdo de nutrientes necessarios para o bom funcionamento do
organismo. Quando ocorre a ingestdo de um alimento contaminado, este pode resultar
num sério risco para a saude do individuo ou até mesmo para a saude publica.

A ocorréncia de variadas crises alimentares nos ultimos tempos afetou a confianca dos
consumidores (Gregorio & Graga, 2012), dando origem a uma maior preocupagao no
que respeita a seguranga alimentar (Andrade, et al., 2013). Nos dias de hoje os
consumidores possuem bastante informagao em relagao aos riscos relacionados com
a contaminacdo de alimentos devido a acessibilidade e disponibilidade de informacao
publica.

A Seguranga Alimentar assume uma enorme importancia. Esta importancia provém
do aumento da consciencializacdo por parte dos consumidores relativamente a
seguranga alimentar e tem resultado numa elevada pressdo junto das industrias
alimentares, bem como das entidades responsaveis pela garantia de producéo de
alimentos seguros (Souza e Fernando, 2016). Posto isto, a competicdo no comércio
global alimentar sofre um constante desenvolvimento, tanto nos paises mais
desenvolvidos como nos paises em desenvolvimento, ha necessidade de procurar
implementar medidas cada vez mais rigorosas de modo a garantir a seguranga
alimentar (Mensah e Julien, 2011).

Surgem assim os Sistemas de Gestao da Seguranga Alimentar, que sdo essenciais
para a avaliagdo e gestao dos riscos e perigos para a seguranga alimentar, auxiliando
o comércio alimentar (Mannin e Baines, 2004; Souza et al., 2018).

O presente relatério resulta de um estagio profissionalizante, que esta inserido no
plano curricular do Mestrado em Engenharia Alimentar, da Escola Superior Agraria de
Coimbra, que tinha como finalidade o estudo da implementacdo da norma IFS na
Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre. Com este relatério pretende-se descrever as
etapas necessarias para o cumprimento dos requisitos estabelecidos pelo IFS, de
modo a permitir uma futura certificagdo da empresa por este referencial. Desta forma,
a Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre ficara dotada para uma futura certificagdo de um
Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranga Alimentar (SGQSA), que obrigara ao
cumprimento de requisitos mais especificos, permitindo assim o aumento da confianga
dos consumidores e o desenvolvimento de metodologias eficazes para responder as
suas exigéncias, tanto em termos globais da Qualidade, como, mais restritivamente a
nivel de Seguranca Alimentar.



O relatério descreve a experiéncia adquirida e as tarefas realizadas baseadas nos
objetivos delineados no plano de estagio. O relatério esta organizado segundo varios
capitulos, comecgando pela identificagdo do local de estagio, o processo produtivo, a
descricdo das etapas produtivas e uma abordagem sobre a segurancga alimentar. No
capitulo posterior séo abordados sistemas de gestao da seguranga alimentar, focando
essencialmente no referencial IFS, desde o conceito, a estrutura e os requisitos do
referencial, tipos e duragdo de auditorias, a avaliacido dos requisitos, o relatério de
auditoria e certificagdo e os beneficios de certificagdo. Posto isto, € apresentada a
implementacao dos requisitos, onde é feita uma abordagem ao referencial, e onde é
realizada uma analise aos requisitos do referencial, tanto os que ja se encontravam
implementados, como o0s que se encontravam por implementar. Por fim, sao
abordadas as conclusdes e as principais dificuldades sentidas durante a realizagao do
estagio.

11 Segurancga Alimentar
Até meados dos anos setenta, o conceito relacionava-se apenas com autossuficiéncia
alimentar, ou seja, estava inicialmente associada a disponibilidade de alimentos de
modo a garantir a sobrevivéncia de uma populagdo. Atualmente, o conceito de
Seguranga Alimentar tem sofrido evolugdes, acompanhando a evolugdo do Homem,
dos seus habitos alimentares e da ciéncia (Valagao, 2000).

Segundo o Codex Alimentarius(CA), Seguranga Alimentar é definida como a garantia
de que os alimentos ndo causem danos ao consumidor, quando preparados e ou
consumidos de acordo com o uso a que se destinam (CAC, 2003).

As doengas alimentares abrangem as doengas causadas por perigos quimicos, fisicos
ou bioldgicos, que podem estar presentes num alimento ou na agua. A toxicidade dos
alimentos pode ser originada por: alguns alimentos passarem por determinados
processos ou etapas desde a sua origem até ao momento do seu consumo que 0s
tornem nocivos, como por exemplo a contaminagcdo com um corpo estranho, sendo
que cada etapa percorrida constitui uma possibilidade de contaminacao do alimento.
Desta forma, a garantia da Seguranga Alimentar em todas as etapas percorridas pelo
alimento é fundamental, implicando tudo o que se insere nas mesmas, seja no
processamento, preparagcdo, manuseamento, armazenamento e distribuicao, de forma
a evitar a contaminagdo do mesmo, e consequentemente evitar prejuizos para a saude
do consumidor (Giriffith, 2006).



Existem mais de 200 doengas causadas pela ingestdo de alimentos contaminados.
Este problema de saude causa um impacto socioecondmico consideravel. Estas
doencas contribuem significativamente para a taxa de mortalidade (OMS, 2020).

Anualmente, 1 em cada 10 pessoas que consomem alimentos contaminados adoecem

apdés o consumo destes, resultando em mais de 420 mil mortes. As criangas com
menos de 5 anos sao fortemente afetadas com 125 mil mortes por ano (OMS, 2020).

Os fatores que contribuem para o aumento de incidentes de origem alimentar nos
paises mais desenvolvidos, baseiam-se essencialmente nas mudancas em padrbes
alimentares, tais como (OMS, 2002):

* Preferéncia por alimentos frescos e minimamente processados, por exemplo os

rebentos de soja;
* Maior intervalo de tempo entre o processamento e consumo dos alimentos;
* Maior prevaléncia de consumo de alimentos fora de casa;

* Producao intensiva de alimentos, que conduz a um subsequente aumento de
utilizacao de fertilizantes, pesticidas e fatores de crescimento.

Devido aos graves problemas consequentes da contaminagdo alimentar, houve a
necessidade de criar sistemas apropriados que permitam assegurar a Seguranga
Alimentar e protecdo da saude publica. Devido a isto a Organizagao das Nagdes
Unidas para a Alimentagao e Agricultura (FAO) e a Organizagdo Mundial de Saude
(OMS), tém mostrado um enorme interesse em promover Sistemas Nacionais de
Controlo dos Alimentos que tém como base principios e diretrizes de natureza

cientifica, e que incorporam todos os setores da cadeia alimentar (OMS, 2012).

Os principais objetivos dos Sistemas Nacionais de Controlo dos Alimentos s&o os
seguintes (OMS, 2012):

* Proteger a saude publica reduzindo o risco de doencas transmitidas pelos
alimentos;

* Proteger os consumidores de alimentos insalubres, adulterados e mal rotulados;

e Contribuir para o desenvolvimento econdémico mantendo a confianca dos
consumidores em um sistema alimentar;

* Estabelecer uma base normativa sdlida para o Comércio Nacional e Internacional

de alimentos.



Estas preocupacgdes resultaram no desenvolvimento de sistemas de seguranca
alimentar como o HACCP e o surgimento de referenciais ligados a seguranga
alimentar como 0 BRC, a IFS e a ISSO 22000, entre outros.

1.2. Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre, Lda.
A empresa com denominacdo social “Pastelaria e Confeitaria Sao Silvestre, Lda.”,
apresenta-se como uma sociedade por quotas e com um capital social inicial de
50 000 euros, inserindo-se no codigo CAE C10712 com a atividade industrial
“Pastelaria”. Esta localizada na Zona Industrial Alto do Padréo, no concelho da Lous3,

distrito de Coimbra.

Em 1976, o Sr. Amilcar e a D.Madalena apostaram na aquisi¢cao e exploragao de um
estabelecimento comercial, “Pastelaria Royal’, com um capital social inicial de
5.000 contos. Oriunda da “Pastelaria Royal”, em 1990, foi fundada a Fabrica de
Pastelaria e Padaria Sao Silvestre. Conscientes das potencialidades da docaria
tradicional, nomeadamente da zona da Lous3, decidiram apostar na parte produtiva,
tendo efetuado, em 1991/1992, com o apoio dos fundos comunitarios, um investimento
ao nivel da secgdo produtiva e a sua reengenharia. Em resultado dessa opgao
estratégica, a area de producdo foi incrementada de 50 m? para 400 m? e equipada
com a mais recente tecnologia do sector, rentabilizando-se assim, o processo
produtivo e especializando-se a mao-de-obra. Paralelamente, criou-se um
estabelecimento de venda e remodelou-se totalmente o estabelecimento ja existente.
Este investimento foi essencial no seguimento da estratégia adotada pelos
promotores, ou seja, a aposta no trindmio prego/qualidade/servigo.

A Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre Lda., € uma empresa familiar, que apresenta
uma experiéncia de mais de 25 anos na confegdo e comercializagédo de produtos
alimentares da area de padaria e pastelaria, tendo passado por diversas etapas,
através do desenvolvimento de varias infraestruturas e da abertura de novos
estabelecimentos. Possui atualmente 5 estabelecimentos de venda direta ao publico
(4 postos de venda de pastelaria e padaria e 1 restaurante), empregando cerca de
50 pessoas. As atuais instalagdes da Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre foram criadas
em 2002. Um espago com 1800 m? que, desde entdo, permitiu aos responsaveis
apostar na certificagdo como passo seguinte para a evolugdo da empresa. Assim,
desde abril de 2005, a empresa recebeu a bandeira da qualidade através do Sistema
de Gestao da Qualidade (ISO 9001), atribuido pela SGS.

Para além da venda direta ao balcdo, a Fabrica de Pastelaria e Confeitaria Sao

Silvestre aposta igualmente na distribuicédo, fornecendo diversos estabelecimentos do



comeércio local, grandes superficies (ex: sonae, aldi e intermaché), escolas e empresas
da Regido Centro como Coimbra, Castelo Branco, Leiria, Santarém e Viseu.

O sucesso da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria Sdo Silvestre tem sido fortemente
determinado pela aposta num produto de qualidade e num servico de atendimento ao
cliente bastante personalizado, sendo a empresa essencialmente conhecida pela
diferenciacdo qualitativa que a destaca dos seus demais concorrentes da zona e
beneficiando ja do estatuto do seu préprio nome.

Em 2016 estas instalagdes foram remodeladas e neste momento a sede da empresa
conta com uma area de cerca de 2100 m*.

A estratégia de crescimento e de desenvolvimento da empresa € baseada na
modernizagéo da unidade fabril, apoiada por quadros superiores com o objetivo de
elevar o grau de qualidade dos produtos e servigos fornecidos e através de
investimentos em equipamento produtivo, no reforgco do quadro de colaboradores e na

formagao dos mesmos (Manual do colaborador, 2019).

A empresa detém de um grande leque de produtos, com varios formatos e pesos para
agradar os consumidores.

Na parte da panificagdo, a Fabrica de Pastelaria e Confeitaria Sdo Silvestre tanto
apresenta uma gama de produtos tradicionais, tais como, o p&do de bico, péo
alentejano, saloio, pao de mafra, entre outros; como apresenta uma gama de produtos
inovadores como pao de milho e girassol, pao de fibras e cereais, pao de espelta,
entre outros.

Relativamente a pastelaria, a fabrica tem uma grande variedade de produtos desde
miniaturas sortidas a bolos de aniversario personalizados. Os produtos com mais

saida para o mercado s&o o pastel de nata e o croissant.

Esta empresa desempenha um papel importante na divulgagéo de produtos regionais,

como é o caso do Mel da Serra da Lousa e Castanha, com o uso destes na confecao
de produtos tipicos regionais como € o caso dos “Serranitos” e da “Delicia Serrana”.

1.3. Processo Produtivo

O processo de fabrico difere consoante o produto final pretendido. A Figura 1
representa, de forma genérica, o processamento dos produtos de pastelaria,
apresentando as etapas que sao essenciais a sua produgao.
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Figura 1-Diagrama de produgéo dos produtos de pastelaria



Semelhante ao exposto anteriormente, na Figura 2 apresenta-se o diagrama geral
para os produtos de padaria produzidos.
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Os numeros abaixo descritos dizem respeito a identificagdo das etapas do diagrama
de produgdo como se pode ver na Figura 1 e na Figura 2.

(1) Rececgao do material subsidiario - O material de embalagem é rececionado nos
diferentes cais. Os materiais como as bases de bolos e embalagens plasticas s&o

rececionados no cais de matérias-primas refrigeradas. O restante material de cartao,
como o caso das caixas, é rececionado no cais de matérias-primas.

(3) Recegdao da matéria-prima e produto semi-acabado - A rececéo € realizada
atendendo as suas necessidades de temperatura e perecibilidade, em diferentes cais.
As matérias-primas nao pereciveis e que nao requerem condigdes especiais de
temperatura sdo rececionados no cais de matérias-primas e material de embalagem.
As MP que sdo pereciveis e tém necessidades especiais de temperatura sao
rececionadas nos cais de matérias-primas refrigeradas.

(2) Armazenagem do material de embalagem - O material rececionado no cais de

MP é armazenado no armazém de matérias-primas e material de embalagem.

(4) Armazenagem de matérias-primas a temperatura ambiente - As matérias-

primas que nao necessitam de refrigeracdo sdo armazenadas, a temperatura
ambiente, no armazém de matérias-primas e material de embalagem.

(5) Armazenagem de matérias-primas a temperatura de refrigeragao - As matérias-
primas refrigeradas, que s&o rececionadas no cais de matérias-primas refrigeradas,

sdo armazenadas na cAmara de matérias-primas, entre 2 e 4°C.

(6) Armazenagem de matérias-primas a temperatura de congelagao - As matérias-
primas congeladas, que s&o rececionadas no cais de matérias-primas refrigeradas,
como por exemplo as coxas, 0s croquetes, rissdis, etc., sdo armazenadas na camara
de conservagéao de produtos acabados a temperaturas iguais ou inferiores a 18°C.

(7) Preparagao, pesagem e mistura de ingredientes - Na etapa de preparacéo,
pesagem e mistura sao selecionados os ingredientes necessarios a confe¢do do
produto pretendido e é efetuada a sua pesagem de acordo com a receita estabelecida.
Posto isto, é feita a mistura no recipiente onde posteriormente sera realizada a

amassadura.

(8) Amassadura - Esta etapa ocorre no recipiente onde foi efetuada a mistura de
ingredientes. Na amassadura de massas de pastelaria e padaria s&o ocasionalmente
incorporadas massas velhas (isco) com o objetivo de acelerar a fermentagéo,

provenientes do excedente de massas, que se encontram armazenadas na camara de
conservagao de pastelaria e camara de massas da padaria, respetivamente.



(9) Moldagem / Corte e Pesagem - As massas/produtos passam por um processo de
corte e posteriormente é efetuada a sua pesagem, de acordo com o produto final
pretendido.

(10) Laminagem - Na area de pastelaria/padaria a massa é colocada no laminador

que é regulado para atingir a espessura pretendida.

(11) Preparagdao do Recheio - A preparacdo dos recheios pode ser efetuada em
locais como a sala de acabamentos da pastelaria e/ou area de tratamentos térmicos. A
maioria dos recheios utilizados sofre pouca transformacao na Fabrica de Pastelaria
Séo Silvestre, sendo comprados preparados, necessitando apenas de serem batidos
(ex. chantilly). Estes podem seguir diretamente para o processo de fabrico ou podem
ser submetidos ao processo de refrigeracéo no frigorifico da sala de acabamentos a
temperaturas entre 2 a 4°C até serem necessarios.

(12) Recheio - Os recheios sao incorporados nos produtos mediante utensilios

apropriados para o efeito (espatulas, saco de pasteleiro, etc.).

(13) Moldagem e Corte - Apds a adicédo do recheio as massas sofrem o processo de

modelagem e corte.

(14) Colocar em Tabuleiro - PASTELARIA - As massas, que foram previamente
cortadas e modeladas/enformadas sdo colocadas em tabuleiros.

(14) Tender em carregadores de telas - PADARIA - As massas, que foram
previamente cortadas e pesadas sdao moldadas/enformadas em tabuleiros e/ou formas

ou carregadores de telas (no caso de alguns produtos da padaria).

Esta etapa ocorre na area da pastelaria/padaria, podendo também ser efetuado na
area de tratamentos térmicos (ex. queques).

(15) Congelagao - Os produtos s&o submetidos ao processo de congelagao, no tunel

de congelagdo. Para cada produto existe um tempo de congelagado definido,
atendendo a sua composi¢ao e tamanho.

(16) Refrigeracao e (17) Descongelagao - Os produtos congelados rececionados
necessitam de sofrer uma descongelagéo controlada, sendo necessario que sejam
colocados numa camara de refrigeracdo. As camaras de refrigeragcao servem também
para acondicionar todas as massas/produtos que ndo sejam utilizados no momento,
evitando assim que estes sofram alteragdes fisicas e organoléticas, ficando estes
produtos a entre 0°C e 5°C. No fim da etapa de descongelagdo os produtos sao
transferidos para outros tabuleiros e colocados na camara de fermentagao.



(18) Fermentagao/Levedagao - O processo de fermentagéo/levedagao € efetuado
nas camaras de fermentacdo controlada conforme o bindmio tempo/temperatura
exigido pelo produto. Posto isto, os produtos de padaria sdo conservados na camara
de Conservagcdo de Massas Refrigeradas - PADARIA, entre 5 e 8°C, onde sofrem
também um processo lento de levedacdo. Os produtos de pastelaria, apds a
levedacao sofrem o tratamento térmico.

(19) Tratamento térmico - Os produtos nesta fase ficam sujeitos ao processo de
cozedura ou fritura. Para cada produto encontra-se estabelecido um binémio

tempo/temperatura que deve ser seguido com rigor.

(20) Arrefecimento - O arrefecimento dos produtos apds a cozeduralfritura acontece a

temperatura ambiente. Para posteriormente seguirem para as fases posteriores.

(21) Desenformagem - O processo de desenformagem ocorre apds o arrefecimento
dos produtos e é efetuado na zona de tratamentos térmicos.

(22) Acabamento - O acabamento €& maioritariamente efetuado na sala de

acabamentos, podendo também ocorrer na area de tratamentos térmicos. Nesta etapa
sao colocados as coberturas e/ou decoragao nos produtos.

(23) Armazenagem em camara de refrigeracdo de produto acabado e Semi-
acabado - O produto acabado é entdo armazenado na cadmara de refrigeragao de

pastelaria e padaria, entre 2 a 4°C.

(24) Armazenagem em camara de congelacdo de produto acabado - O produto

cozido e/ou recheado pode também ser congelado no tunel de congelagdo e
armazenado nas camaras de conservagao de produtos cozidos, a temperaturas iguais
ou inferiores a -18°C.

(25) Descongelagao de produto acabado - O produto acabado congelado € sujeito a

descongelacao. Esta é efetuada em camara de refrigeragao entre 2 a 4°C.

(26) Acondicionamento - A fase de acondicionamento ou embalamento ocorre na

sala de acabamentos ou na sala de expedi¢cao, atendendo a natureza do produto. O
acondicionamento dos produtos pode ser feito em caixas de cartao, tabuleiros de PVC
(policloreto de vinilo) ou ainda em embalagens individuais.

(27) Expedicdao e (28) Distribuicdo - Os processos de expedicao e distribuigcao
consistem no transporte do produto desde a unidade produtora ao local de venda do
cliente. Nesta etapa sé&o utilizados diversos veiculos refrigerados.
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2 Sistemas de Gestao da SegurangaAlimentar - IFS ((International Featured
Standart)

Um Sistema de Gestdo da Seguranga Alimentar (SGSA) baseia-se na politica,
estrutura e procedimentos aplicados pela empresa de maneira a demonstrar a

importancia cedida a Seguranga Alimentar, isto €, a implementagéo de um Sistema de
Gestao da Qualidade (SGQ) na area da Seguranca Alimentar.

Na base de um SGSA esta como requisito minimo a implementagao de Boas Praticas.

As normas de um SGSA acarretam a implementagao adicional de procedimentos que
possibilitem a identificacdo e o controlo de riscos especificos para a empresa, tendo
como base os principios do HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point) (FAQO,
2006).

Tém sido realizados e publicados os variados referenciais normativos nos ultimos anos
acerca da seguranga alimentar, que incluem os processos desde a produgcao primaria

até a industria de transformagao ou distribui¢do.

O British Retail Consortium (BRC) no Reino Unido e a International Featured Standarts
na Alemanha, sdo exemplos de requisitos de seguranga alimentar construidos por
organizagdes de empresas de distribuicdo alimentar dentro do espagco da Unido
Europeia (Baptista, 2007).

A International Organization for Standartization (ISO), através do processo de
uniformizacao de varias normas que foram publicadas por varios paises, tendo sempre
em consideragédo o codigo de boas praticas (CBP) e o Codex Alimentarius, publicou
em 2005 a norma ISO 22000:2005 “Food Safety Management Systems -
Requirements” (Baptista, 2007).

Além da implementagdo das normas, esta também implica que sejam cumpridos os
requisitos do cliente quanto ao tema de seguranca alimentar e garantia de melhoria
continua.

Seguidamente sera apresentada de forma mais aprofundada o referencial IFS Food
versao 6, uma vez que é neste referencial que se centraliza o objetivo deste trabalho.

2.1 Origemdo IFS

Atualmente, perante as exigéncias por parte dos consumidores, bem como as
acrescidas responsabilidades dos produtores e fornecedores alimentares, o0 aumento
dos requisitos legais e a globalizagdao do fornecimento de produtos, houve a
necessidade do desenvolvimento de um padréo uniforme para facilitar a auditoria.
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Ao longo dos anos, as auditorias a fornecedores, feitas pelos grossistas e retalhistas,
tém sido uma ferramenta importante como sistemas e procedimentos de avaliacdo dos
seus fornecedores. Estas auditorias eram efetuadas pelos Departamentos de Garantia
da Qualidade de cada retalhista/grossista individualmente até ao ano de 2003. No
entanto com a gradual procura dos consumidores, 0 aumento das responsabilidades
de retalhistas e grossistas, a introdugdo de novos requisitos legais e a globalizagao do
fornecimento de produtos, contribuiram para a realizacdo de um referencial uniforme
relativo a Seguranga Alimentar e a Garantia da Qualidade (IFS,2014).

Consequentemente, os membros da Associagdo Retalhista Alema- Handelsvernband
Deutschland (HDE) e da Retalhista Francesa- Fédération des Entreprises du
Commerce et de la Distribution (FCD), desenvolveram o referencial IFS para produtos
alimentares de marca de retalhistas e grossistas, ou seja, um padrao de Qualidade e
Seguranga Alimentar destinado a possibilitar a avaliagéo dos sistemas da Qualidade e
Seguranga Alimentar dos fornecedores recorrendo a uma abordagem uniforme. Este
referencial € aplicado a todas as etapas posteriores a produgdo agricola, isto é, ao
processamento alimentar (IFS, 2014).

O langamento da versédo 6 da norma foi em 2007, que entrou em vigor no dia 1 de
julho de 2012, no entanto, surgiu a edicdo de abril de 2014, uma versao consolidada
da IFS versao 6 de janeiro de 2012. A versao 6.1, langada a novembro de 2017, era

uma consolidagao da IFS verséo 6 de abril de 2014, tornou-se aplicavel a 1 de julho de
2018.

A IFS versao 7 consiste numa revisao elaborada por: Grupo Nucleo Estendido, Grupos
de Trabalho Nacionais, Comité Técnico Internacional e o IFS Grupo de Trabalho da
Equipa Técnica. Os grupos de trabalho eram compostos por industrias, representantes
de retalhistas, restauragcdo e entidades de certificagdo, que contaram com a
contribuicdo da Europa, América do Norte, do Sul e Asia.

Os objetivos fundamentais da IFS Food séo (IFS, 2014):

* Estabelecer um padrdo comum com um sistema de avaliagdo uniforme;

* Trabalhar com organismos de certificagdo acreditados e com auditores aprovados;
* Assegurar a comparabilidade e transparéncia em toda a cadeia de fornecimento;

* Reduzir custos e tempo para fornecedores e retalhistas.
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2.2 Conceito do referencial IFS-versao 6.1

Este relatério baseia-se na aplicagao dos requisitos do IFS vers&o 6.1, pois a versao 7

s0 se tornou aplicavel a partir de 1 de julho de 2021.

Baseado na andlise de todos os questionarios, juntamente com as sugestdes

recebidas por todos organismos interessados, originou o estabelecimento dos

seguintes objetivos, que foram considerados como base para a revisdo da IFS versao
5(IFS, 2017):

Reduzir o numero de requisitos, excluir duplicagdes;

Verificar o nivel de compreensao dos requisitos;

Adaptar o referencial para cumprir a legislagcao atual;

Incluir a lista de verificagao de Food Defense na lista geral de auditoria;
Incluir todas as doutrinas da IFS Food,

Melhorar a compreensé&o do protocolo de auditoria;

Determinar regras mais precisas para o calculo da duragao da auditoria;
Melhorar as definicdes de escopo da auditoria;

Atualizar a Norma de acordo com a nova versdo do Documento Guia do Global
Food Safety Initiative (GFSlI).

2.3 Estruturae Requisitos do referencial

As alteracdes no referencial da versdo nao alteraram a estrutura deste, no entanto,

existem algumas diferengas em varios capitulos e requisitos, sdo as seguintes (IFS,
2014):

Remocao das clausulas referentes aos bens manufaturados;

A clausula referente a aplicagao de uma arvore de decisdo na determinagéo de

PCCs néo pode ser classificada como n&o aplicavel;

A clausula 4.4.1.5 sofreu alteragdes, passou a ser 4.4.5 que dita que a empresa
deve verificar a matéria-prima adquirida de acordo com especificagdes existentes e

sua autenticidade, com base em andlises de perigos e avaliagdo de riscos
associados;

Adicdo da clausula 5.6.8 que menciona que a empresa deve atualizar o seu plano

de controlo ou tomar medidas apropriadas para controlar o impacto sobre o

13



produto final, com base na analise de perigos, avaliagdo dos riscos associados
baseada em informagé&o interna ou externa sobre riscos dos produtos que pode ter
impacto na Seguranga Alimentar e Qualidade;

Alteracao da clausula 6.3.2, onde os colaboradores devem receber formacdo em
Food Defense com a frequéncia que a organizagao determinar, baseando-se no
risco do produto, as necessidades de formagao dos colaboradores ou quando
ocorrem alteragdes significativas que tragam risco ao produto.

A norma IFS encontra-se dividida em 4 partes (IFS,2017):

Parte 1- Protocolo de auditorias, este contém informagdes sobre os requisitos
basicos, inclui também os principios IFS e o sistema de classificagao;

Parte 2- Lista dos requisitos de auditoria, a lista € composta por todos os requisitos

fundamentais para a obtencao da certificacao;

Parte 3- Requisitos para organismos de acreditagdo, organismos de certificacao e
auditores, estido descritos alguns principios gerais relativos a estes;

Parte 4- Relatérios, Software AuditExpress TM e Portal de auditorias IFS, onde
esta descrito as agdes a tomar desde a realizagao da auditoria de certificagao,
emissao do relatério, introdugdo dos dados e resultados no respetivo sistema, até

a obtencédo do certificado.

A lista de requisitos de auditoria do referencial IFS Food, versao 6, esta dividida em 6

capitulos como se pode comprovar na Tabela 1.
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Tabela 1-Resumo dos capitulos da norma IFS Food V6 e principais requisitos associados (adaptado de IFS, 2017)

Capitulo da norma

Requisitos associados

Responsabilidade da Gestao

Poltica Corporativa
Estrutura Corporativa
Foco no cliente

Revisao pela gestéo

Gestao da Qualidade e
Seguranca Alimentar

Requisitos de documentagao
Gestéo da Qualidade
Controlo de Registos

Gestao da Seguranga Alimentar
Sistema HACCP

Gestao de recursos

Recursos humanos
Formagao
Instalagbes Sanitarias, equipamento para higiene pessoal e instalagées

Processo de produgao

Contratos
Especificagdes, formulas e
desenvolvimento de produtos
Compras
Embalagem
Localizagéo da fabrica
Area externa
Layout da fabrica
Requisitos de construgcéo
Limpeza e desinfegéo
Residuos
Controlo de corpos estranhos
Controlo de pragas
Recegao de matérias-primas
Transporte
Manutengao
Equipamentos
Rastreabilidade
Organismos geneticamente modificados
Alergénios
Fraude Alimentar

Medicao, Andlise e Melhoria

Auditorias Internas
Inspecdes
Controlo de processo
Calibragéo e verificagao meteorolégica
Controlo da Qualidade
Analise de produto
Retirada e recolha do produto
Gestéo de reclamagdes
Gestéo de produtos ndo conformes

Acdes corretivas

Food Defense e inspecgbes
externas

Avaliagéo do Food Defense
Site Security
Seguranga Pessoal e do visitante

Inspegdes externas
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2.4 Tipos e Duragoes de auditorias

Podem ser realizadas quatro tipos de auditorias com base no IFS Food (IFS, 2017):

Auditoria Inicial - Esta auditoria € a primeira auditoria IFS Food que a empresa é
sujeita. E efetuada a data e hora combinadas entre a empresa auditada e o
organismo de certificagcdo selecionado. Durante a auditoria a totalidade da
empresa € auditada, desde os documentos aos processos. Todos os requisitos IFS

sao avaliados pelo auditor.

Auditoria de acompanhamento - é fundamental em algumas situagdes, quando
os resultados da auditoria inicial ou de renovagcdo ndo sejam suficientes para
permitir a certificacdo. Durante a auditoria a preocupacdo do auditor é a
implementacdo das acbes corretivas da ndo conformidade “Maior” atribuida
durante a auditoria anterior. O auditor que atribui a ndo conformidade “Maior” na
auditoria anterior deve realizar a auditoria de acompanhamento. A auditoria de
acompanhamento devera ser feita no periodo maximo de seis meses a partir da
data da auditoria anterior. Se a auditora ndo for realizada apdés esse prazo é
necessaria uma nova auditoria completa.

Auditoria de renovacgao - é realizada apds a auditoria inicial. O tempo entre as
duas auditorias esta descrito no certificado. Esta auditoria de renovagéo engloba
uma auditoria completa a uma empresa, resulta dai a emissdo de um novo
certificado. Todos os requisitos s&o avaliados pelo auditor, é cedida uma atencao
especial aos valores fora do limite e ndo conformidade identificadas durante a
auditoria anterior. Também deve ser dada atencdo especial a eficacia e a
implementacdo de acbes corretivas e medidas preventivas aplicadas no plano de
acao corretiva da empresa.

Auditoria de extensao - é aplicada quando ocorre a adicdo de novos produtos e
/ou processos a serem incluidos no ambito da auditoria, ou sempre que este
precise de sofrer atualizagdes, ndo sendo necessario a realizagao de uma auditoria
completa.
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2.5 Duragao da auditoria
A duracgao da auditoria € influenciada por varios fatores, tais como (IFS, 2017):
¢ Tamanho do local;
* Tipo do processo de producao;
+ Ambito da auditoria;
* Numero de colaboradores;
* Numero de ndo conformidades identificadas na auditoria anterior.

2.6 Avaliagao dos requisitos

E feita a avaliagdo dos requisitos ao longo da auditoria de certificagdo, esta avaliacdo
tem como objetivo esclarecer a natureza e o significado de qualquer desvio ou nédo
conformidade. A avaliagao dos requisitos é feita com base na pontuacao demonstrada
na Tabela 2.

Tabela 2-Classificagao e pontuagao de resultados da auditoria IFS (adaptado de IFS 2017)

Resultado Explicagao Pontos

Conformidade total com
A o requisito especificado 20

na norma

Cumprimento quase total
do requisito especificado
B (desvio) na norma, mas sendo 15
encontrado um pequeno

desvio

Apenas uma pequena

C (desvio)
parte do requisito 5
implementada
D (desvio) Incumprimento do requisito -20

O auditor pode ainda decidir atribuir @ empresa um Knock Out (KO) ou uma nao
conformidade “Maior”, estas subtrairam pontos da classificagao total.

Se a empresa apresentar pelo menos uma destas ndo conformidades, o certificado
nao pode ser concedido.
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A ndo conformidade “Maior” é descrita como uma nao conformidade que pode ser

atribuida para qualquer requisito que nao é definido como requisito “KO”. Quando

ocorre uma falha substancial no cumprimento do requisito da norma, que influencia na

Seguranga Alimentar e / ou os requisitos legais de produgéo e de paises de destino.

Esta ndao conformidade pode ser concedida quando uma nao conformidade resultar

num seério perigo de saude. A atribuicdo da ndo conformidade “Maior” resulta na

reducao de 15% dos pontos finais possiveis (IFS, 2017).

Na IFS, ha requisitos especificos que sdo denominados como requisitos KO. Estes

sao requisitos que se durante a auditoria ndo forem cumpridos pela empresa, esta néo

sera certificada. Estes requisitos séo os seguintes (IFS,2017):

KO n°1 (Clausula 1.2.4) - Deve existir a garantia por parte da empresa que 0s
colaboradores estdo conscientes das suas responsabilidades relacionadas com a
Seguranga e Qualidade Alimentar e também que existem procedimentos para

monitorizar a eficacia do seu funcionamento.

KO n°2 (Clausula 2.2.3.8.1) - Devem ser estabelecidos para cada Ponto Critico de
Controlo (PCC) procedimentos especificos de monitorizagao para detetar qualquer
perda de controlo naquele PCC. Os registos de monitorizagdo devem ser mantidos
por um periodo adequado. Cada PCC deve estar sob controlo. A monitorizacéo e
controlo de cada PCC devem ser demonstradas em forma de registos.

KO n°3 (Clausula 3.2.1.2) — Os requisitos de higiene pessoal devem ser de facil

acesso a todo o pessoal relevante, subcontratados e visitantes, também deveram
ser assegurados e aplicados aos mesmos.

KO n°4 (Clausula 4.2.1.2) — As especificagbes devem ser cumpridas e devem
estar estabelecidas para todas as matérias-primas (matérias-primas, aditivos,
embalagens, materiais de embalagens, reprocessamento). Deve haver uma
atualizagao regular, devem ser claras e estarem de acordo com os requisitos legais
e, caso se aplique, com os requisitos do cliente.

KO N°5 (Clausula 4.2.2.1) — Quando existem contratos com clientes em relagao a

formulacdo do produto e aos requisitos tecnologicos, estes devem ser
considerados.

KO n°6 (Clausula 4.12.1) — Baseado na analise de perigos e avaliagao de riscos,
0s processos devem ser feitos de maneira a evitar a contaminacdo com material

estranho. Caso ocorra contaminacao, este produto contaminado deve ser tratado
como produto ndo conforme.
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KO n°7 (Clausula 4.18.1) — O sistema de rastreabilidade aplicado deve permitir a
identificacdo de lotes de produtos e a sua relagdo com lotes de matérias-primas,
embalagens em contato direto com o alimento, ou que esteja previsto ou seja
expectavel que entre em contacto com o alimento. O sistema de rastreabilidade
deve abranger todos os registos relevantes de processamento e distribuicdo.

KO n°8 (Clausula 5.1.1) — As auditorias internas para serem eficazes devem ser
orientadas com base no programa de auditorias acordado e estabelecido. O ambito
e a frequéncia das auditorias internas devem ser acordados de acordo com a

analise e a avaliacao de riscos associados.

KO n°9 (Clausula 5.9.2) — O procedimento de retirada e recall de todos produtos
deve existir, e deve assegurar que os clientes envolvidos sejam informados o mais
breve possivel. Este procedimento deve incluir uma atribuicdo de

responsabilidades clara.

KO n°10 (Clausula 5.11.2) — As acgbes corretivas devem ser nitidamente
estabelecidas, documentas e implementadas, para evitar uma possivel recorréncia
de nado conformidades. As responsabilidades e os prazos para agdes corretivas
devem estar evidentemente definidos. O armazenamento deve ser efetuado de

modo seguro e deve ser de facil acesso.

Na Tabela 3 estdo descritas as regras de pontuacgao relativas aos requisitos KO (IFS,
2014).

Tabela 3- Atribuigcdo da pontuagdo para os requisitos KO (Adaptado de IFS 2017)

Resultado Explicagao Pontuacao
A Cumprimento total 20
B Cumprimento quase total 15

Pequena parte do
Pontuagdo “C’ ndo é

(o3 requisito esta
possivel
implementada
Diminuigcdo de 50% da
O requisito ndo esta pontuacéo total. O
KO (=D) _ o
implementado certificado ndo é

concedido

19



2.7 Relatério de auditoria e certificagao

O relatério sera preenchido pelo auditor, este deve transmitir transparéncia e confianga
ao leitor. O relatério de auditoria deve abranger os seguintes pontos (IFS, 2017):

* Informagdes gerais sobre a empresa, com campos obrigatérios;
* Resultado da auditoria geral com descrigdo detalhada do ambito;

* Resumo geral em formato tabular para todos os capitulos; o resultado da auditoria
especificara o nivel e a percentagem;

* Resumo geral de todos os capitulos e comentarios sobre 0 acompanhamento de

acdes corretivas implementadas a partir da auditoria anterior;
* Observagodes relacionadas com os requisitos KO e principais ndo conformidades;

* Resumo de todos os desvios e ndo conformidades estabelecidas para cada
capitulo;

* Lista separada (incluindo explicagbes) de todos os requisitos avaliados com N/A-
Nao aplicavel;

* Relatério de auditoria detalhado com campos obrigatdrios a serem preenchidos
pelos auditores para alguns requisitos do IFS Food.

A empresa deve realizar um plano de agao corretiva apds a atribuicdo de uma nota as
nao conformidades e desvios. Deve haver uma declaracéo por parte da empresa com
as responsabilidades e os prazos de implementacao das ac¢des corretivas para todos
os desvios identificados com C e D, mas também para Maior ou K.O. com
classificagdo B e /ou D. Caso ndo acontecga, a certificagdo nao é cedida. Deve haver
uma validacdo por parte do auditor ou por um representante do organismo de
certificacdo da relevancia das acbes corretivas antes da preparacao do relatério final
de auditoria.

Caso as agbes corretivas ndo sejam consideradas validas ou adequadas, o auditor

deve proceder a devolucdo do plano de acdes corretivas a empresa para correcao
deste no tempo adequado.

Como descrito em cima, a empresa deve apresentar um plano de agdes corretivas
antes da recegao do relatério final e do certificado. O objetivo do plano de acdes é a
melhoria continua do desempenho da empresa. Tanto a pontuacao final como a
relevancia do plano de agdes corretivas elaborado pela empresa contam para a

decisdo final da concecao do certificado IFS. Para o certificado ser concedido, a
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pontuacéo do processo de auditora deve ser superior a 75%. Caso néo seja, deve ser
elaborada uma nova auditoria completa, pois a certificacao falha.

Nao € constituido apenas pelas pessoas que realizam a auditoria o grupo de deciséo
da cedéncia do certificado. A certificacdo € valida a partir da data de emissao

apresentada no certificado, terminando apds 12 meses.

Os relatérios de auditoria devem ser arquivados na propriedade da empresa, e em
momento algum devem ser fornecidos a terceiros sem o conhecimento prévio da
empresa (exceto quando exigido por lei). O organismo de certificagdo deve manter
uma cépia do relatdrio de auditoria. O relatério de auditoria deve ser conservado de

forma segura por um periodo de cinco anos (IFS, 2017).

2.8 Beneficios da certificagao

A implementagao e certificagcdo da norma IFS apresenta vantagens e beneficios para
as empresas do sector alimentar, tais como (IFS, 2014):

* [Estabelece uma norma comum que permite uma avaliacdo por organismos de
certificacao acreditados;

* Demonstra um compromisso de fornecer um produto seguro e de qualidade;

* Constitui uma prova evidente do cumprimento da legislagao referente a Seguranga
Alimentar;

* Reducao do numero de auditorias suportadas;

* Facilita o controlo de todas as etapas de producdo, reduzindo os perigos de

contaminacgao, assegurando a inocuidade dos alimentos produzidos/embalados;

* Permite aceder a novos mercados devido ao seu aumento da qualidade e ao
cumprimento de requisitos que muitos dos grandes distribuidores exigem;

* Facilmente integrada com outras normas, tais como a British Retail Consortium
(BRC) e/ou ISO 22000:2005;

e E reconhecido pela GFSI, que lidera as cadeias globais de retalhistas alimentares,
o que reforca ainda mais a sua reputacao;

* O processo de certificacdo apoia a melhoria continua através de uma vigilancia

constante e das respetivas agdes corretivas.
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3 Implementagao do referencial IFS na Fabrica de Pastelaria Sao

Silvestre

Possuir a certificagdo pelo referencial IFS é um requisito por varios retalhistas de
muitos paises europeus. Sendo que a Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre tem como
objetivo uma futura exportacdo, € fundamental a implementacdo do referencial.
Assegurando também com esta certificagdo a Seguranga e Qualidade Alimentar e o

cumprimento de obrigagdes legais.

O inicio deste trabalho baseou-se na analise do referencial em questao — International
Featured Standarts versao 6.1 (versao vigente) que engloba os guias e diretrizes para
o processo de certificacdo, os requisitos que a empresa deve cumprir para
implementar a norma e os requisitos para as entidades de certificagdo/auditores.

Foi realizado um estudo e analise do referencial, de modo a compreender os requisitos
para a implementagdo deste mesmo. O objetivo desta andlise foi a avaliagéo e
diferenciacdo dos conceitos associados a cada um dos requisitos, de modo a
conhecer métodos mais otimizados para a sua implementacao

O decorrer do trabalho seguiu as seguintes etapas:

1. Pré-Auditoria de diagndstico da situagao existente na empresa:

2. Elaboracao/Verificagao da documentagao associada;

3. Definigao de um plano de agdes a tomar para a implementacéo do IFS.

3.1 Pré-auditoria

Foi elaborada uma auditoria preliminar para avaliar a situacéo atual da empresa com o
auxilio de uma checklist de verificagao de requisitos do IFS elaborada pelo DQ (anexo
1) de modo a verificar se os requisitos do referencial ja eram cumpridos ou ndo. Esta
checklist foi elaborada tendo como base os requisitos do referencial, encontra-se toda
separada por capitulos tal como o referencial. A pré-auditoria tem como finalidade
identificar possiveis problemas e a avaliagao dos procedimentos e praticas que sao
realizadas na empresa, de modo a facilitar a execucgao do plano de acdes corretivas.

Esta auditoria centrou-se na verificacdo da realidade da empresa, na observacao das
boas praticas implementadas e das infraestruturas, equipamentos e utensilios
existentes, bem como na analise do sistema documental da empresa. O processo da
auditoria consistiu em observacdes das praticas e atividades existentes, dialogo com o

pessoal e na revisdo de documentos. Foram identificados os itens que cumpriam os
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requisitos e da mesma forma, os itens que ndo cumpriam. Neste ultimo caso, foram
especificados quais os pontos que necessitavam de melhoria/correcao.

3.2 Elaboragao/Verificagao da documentagao associada

O planeamento e estruturacdo da norma a implementar foram feitos com base nos
resultados da pré-auditoria. Esta permitiu o planeamento das medidas corretivas e das
melhorias a realizar, de modo a cumprir os requisitos. Assim sendo, também foi
verificada e realizada a documentagao associada. Tudo isto foi realizado seguindo e
sequenciado segundo os requisitos da norma. Todos os sistemas e procedimentos
foram documentados de maneira a permitir uma facil implementagdo, e também
facilitar a avaliagao por parte de auditores externos.

No que diz respeito a documentacao e procedimentos associados procedeu-se a uma
verificagdo dos manuais: Manual da Qualidade, Manual HACCP, Manual de Instrugdes
de Trabalho e Manual de Procedimentos, onde foram definidos todos os sistemas
procedimentos requeridos pelo IFS. Além dos manuais, foram também atualizados e
revistos modelos para registo de informacao.

3.3 Definigcao de um plano de agoes a tomar para a implementagao do IFS
Definiram-se critérios e agdes a realizar para atingir os objetivos definidos, como por
exemplo a implementacdo de um detetor de metais na linha de producéo, a atribuicao
de um responsavel pela implementacéo do IFS,a atualizag&o de diversos documentos,
criagdo de um procedimento referente aos visitantes, entre outros que irdo ser
apresentados ao longo do capitulo 4. Houve a necessidade de definir responsaveis e

tempos de atuacao para a realizacdo das ac¢des propostas, de maneira a completar o
plano.
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4 Implementagao dos requisitos

O seguinte capitulo € numerado segundo a numeragao de requisitos do referencial
IFS.

4.1 Requisito 1- Responsabilidade da Gestao
Requisito 1.1- Politica Corporativa/Principios corporativos

Nos principios corporativos foram efetuadas revisbes ao manual de descrigdo de
funcdes da empresa. Foram atualizados alguns cargos ocupados, no que diz respeito
a sua funcdo, consequente das qualificacdes técnico-profissionais e as suas
responsabilidades na empresa, por se encontrarem desatualizadas. As alteragoes

elaboradas foram documentadas no manual de descri¢do de fungdes.

By

Também foi efetuada uma revisdo a politica da empresa. Foram feitas pequenas
alteracbes nas consideracdes da empresa, no que diz respeito a sustentabilidade e
responsabilidade ambiental, por estas ja estarem postas em pratica e ndo estarem
descritas na politica da empresa.

Requisito 1.2- Estrutura Corporativa

A estrutura corporativa da empresa encontra-se definida e documentada. Esta foi
observada, porém foram feitas algumas alteragbes para estar de acordo com os
requisitos do referencial, foram alterados alguns cargos no organograma, pois estes
na pratica ndo se encontravam como estava descrito no organograma, visto que este
nao tinha sido atualizado e foram documentadas as descricdes de fungbes com
responsabilidades claramente definidas. O organograma da empresa encontra-se
afixado no painel da entrada da fabrica.

A direcao teve de nomear um representante IFS para estar de acordo com os
requisitos. O cargo do representante foi atribuido ao Diretor da Qualidade da empresa.

Verificando o requisito 1.2.4, que diz respeito a responsabilidade da gestdo de topo
(1°KO), a Diregao assegura que os empregados estdo conscientes das suas
responsabilidades e que contam com recursos necessarios para executar eficazmente
as suas fungoes. Para dar conhecimento aos colaboradores, ocorrem reunides com os
chefes de trabalho, de forma a expor o manual de fungbes e as suas
responsabilidades, nomeadamente para reforcar as competéncias e deveres que tém
para com a Seguranga Alimentar, de modo a passarem as informagdes as suas

equipas.
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Na Figura 3 encontra-se o0 novo organograma geral da empresa, ja modificado perante

anorma IFS.
Geréncia
(Dr. Luis
Campos)
Dep. Dep.
Financeiro e Q&%TQddg Comercial Dep. de Dep. de

Marketing QUL kne (Ricardo Baia) Producéo recursos

(Dr. Luis e (Nuno humanos

Campos ereira) Francisco) (Dra. Helena

Francisco)
M QEeAQt: Direcdo de Manutencdo
Jarketing Qualidade/ Chefe de hefe d !
(Jodo Afonso) Chefede Pastelari Chefe de (José
Repre"ségntanle Padaria a(lsl\lﬁr?(;la Distribuico Pinheiro)
. Pedro
Dep (Jodo Pereira) FEEOSE Francisco) C(atarino)
Financeiro
G(Leor?el Equipa
s HACCP Audante Oficiais Equipade
Miranda) EogolEelelin) distribuicéo
Amassador/Fo .
rneiro Audante
Aprendiz Aprendiz

Figura 3-Organograma da empresa

O diretor da Qualidade foi o0 membro escolhido como representante IFS, como dito
anteriormente. Como tal a responsabilidade deste é a manutengdo do sistema IFS,
organizando auditorias internas para verificagdo da implementacdo dos requisitos e
também para melhoria do sistema.

Requisito 1.3- Foco no cliente

Para assegurar que as necessidades e expectativas dos clientes s&do compreendidas e
convertidas em requisitos que tém de ser satisfeitos e totalmente cumpridos, ou seja,
obter a satisfacéo de clientes, a empresa promove:

* Comunicacdo interna através de comerciais que contactam diretamente com
clientes;

* Gestao de reclamacgdes;

* Inquérito de satisfagdo de clientes;
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* Avaliagdo do seu proéprio produto no mercado.

Os clientes tém a possibilidade de visitar a fabrica para conhecerem o processo de
fabrico e verificarem o controlo da qualidade a que o produto é sujeito até chegar ao
mercado.

Ja estava implementado com uma periodicidade certa a elaboracdo de um inquérito de
avaliacdo do grau de satisfagdo do cliente. Apés a resposta dos questionarios feitos
através de via telefénica, sofrem um tratamento estatistico, e este permite uma visao
sobre a satisfagao dos clientes, que tem como objetivo tomar medidas que permitem
uma melhoria continua, resultando numa satisfacdo das necessidades dos clientes.
Este inquérito de satisfacdo de cliente € uma oportunidade para somar vantagem
competitiva em relagdo a concorréncia. As reclamagdes e sugestdes dos clientes sao
motivo para introduzir melhorias na organizagao.

Requisito 1.4- Revisao pela gestao

Anorma IFS contém como requisito que se deverao introduzir medidas para o controlo
do sistema de gestéo da qualidade e para o processo de melhoria continua.

A gestdo de topo em conjunto com a equipa de Segurangca Alimentar tem a
responsabilidade de rever o SGQSA anualmente, assegurando a melhoria continua
deste sistema e garantindo que este se mantém adequado, eficaz e que se mantém
conforme com os requisitos exigidos legalmente e pelas normas implementadas.

Sao considerados relevantes para a entrada para a reviséo pela gestao:
¢ Resultados de auditorias internas e externas;

* Analises dos objetivos do ano findo;

* Reclamacgoes e feedback dos clientes;

* Desempenho dos processos e indicadores;

* Definicdo de objetivos para o ano;

* Anadlise do estado das agbes corretivas e das agdes preventivas;

* Resultado das a¢des de anteriores revisdes pela gestao;

* Andlise de desvios/acidentes/situagdes de emergéncia e retiradas;

* \erificacdo da adequacéo e eficacia do plano HACCP;

* Reaquisitos legais;
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Recomendacdes de melhoria;

Conformidade do processo e do produto;

Necessidades de recursos.

Para a empresa se encontrar de acordo com os requisitos do referencial houve a

necessidade da alteracdo da checklist de auditoria interna, pois esta n&o incluia os

parametros infraestruturas e ambiente de trabalho. Os parametros adicionados a

checklist existente no que respeita as infraestruturas sao instalagoes, sistemas de

fornecimento, maquinas e equipamentos, transporte e ainda relativamente ao

ambiente de trabalho s&o instalagdes para o pessoal, condicdes ambientais, condicdes

de higiene, projeto do local de trabalho, influéncias externas (por exemplo, barulho,

vibragdo). Todos estes parametros sao avaliados na eficacia para garantir a

conformidade com os requisitos do produto. Na Tabela 4 podemos observar o

parametro acrescentado a checklist.

Tabela 4-Atualizagao da checklist auditoria interna

Ambiente de trabalho

NC

Estado de conservagao Tetos/Paredes/Pavimento

Higienizagéo das instalagdes

Livre de influéncias externas (barulho, vibragées, pouca iluminagéo)

O ambiente laboral é adequado aos requisitos estabelecidos pelo

produto

Infraestruturas

NC

Os sistemas de fornecimento sdo adequados de modo a permitir a produg&o dentro da
conformidade com os requisitos? (agua potavel)

Sao fornecidos maquinas e equipamentos para produzir em

conformidade com os requisitos?

As condigdes de transporte sdo adequadas para garantir a seguranga e qualidade alimentar?

4.2 Requisito 2- Gestao da Qualidade e Seguranga Alimentar

Requisito 2.1- Gestao da Qualidade

Os documentos que compdem o SGQSA implementado na empresa (manual da

qualidade, manual do colaborador), cumprem os seguintes requisitos:

Estao listados, controlados, aprovados e identificados;
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* Estdo claramente legiveis, diretos e percetiveis;

» Estao disponiveis na versdo mais recente;

* Sao de facil acesso a pessoas relevantes;

* Estdo registados em modelo;

* Obsoletos sao removidos de todos os pontos de utilizagdo.

O controlo efetuado de documentos implementado ndo cumpria varios requisitos

sendo estes:

* Na&o era registada qualquer alteragdo nos documentos importantes aos requisitos
do produto;

* Falta no cabegalho e no rodapé das fichas a revisdo, a data, a elaboragéo e a
aprovacdo, onde deve constar a rubrica dos responsaveis pela elaboracdo e

aprovacao dos documentos.

Ja existia um procedimento documentado para o controlo de documentos, no entanto
nao eram documentadas as alteracbes, de modo a cumprir estes requisitos o
procedimento de controlo de documentos foi alterado, incluindo a necessidade de
registo dos motivos das alteragdes efetuadas como apresentado na Tabela 5.

No entanto, sempre que ocorria uma alteragdo nos documentos, ndo havia registo no
documento que tinha sofrido a alteragao qual tinha sido a alteracéo e o seu motivo. De
modo a cumprir totalmente o requisito foi introduzido no inicio de cada documento a
Tabela 6 para registo de alteragdes.

O cabecalho dos documentos foi alterado, introduzindo neste a revisao, elaboracao e
aprovacao, a data e a paginagdo como se pode ver na Tabela 7 de forma a dar
cumprimento aos requisitos.

Tabela 5-Tabela de registo para alteragdes documentais

Responsavel
pela

Modelo alteragso Revisao Data Alteracao Motivo
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Tabela 6-Tabela de atualizagao de alteragao de documento

Revisao Data Alteragéo Motivo

Tabela 7-Atualizacédo de cabegalho de documentos

Revisao n°:
Data:
Pagina:
i
(Sﬂﬂ Silvestre Baborado por:
Faztelaria - Fodaria Aprovado por:

Os documentos externos (fichas técnicas, fichas de seguranga, boletins de analise,
certificados e outros), dependo da via de recec¢éo, séo analisados pelo Departamento
da Qualidade e Seguranga Alimentar (DQSA), quando s&o recebidos em papel sao
rubricados, é colocada a data em que é recebido e s&o colocados na pasta
correspondente, quando a rececgao é efetuada via e-mail, em suporte informatico, séo
analisados pelo departamento da qualidade (DQ) e arquivados nas respetivas pastas.
Todos estes documentos s&o encontrados no gabinete da qualidade e produgédo de
modo a permitir um facil acesso e seguranga.

Toda esta documentacado externa sofre uma revisdo anual de maneira a verificar se
esta necessita de atualizagao.

Todos os registos que compdem o SGQSA implementado na empresa, cumprem o0s

seguintes requisitos:

* Estdo completos, detalhados e arquivados;

» Estao legiveis e ambiguos;

* Estdo arquivados de maneira a ndo permitir a manipulacao destes ou alteracao;

* S0 mantidos por um periodo minimo de um ano apds o prazo de validade, os que
ndo possuem prazo de validade, o tempo de permanéncia dos registos deve ser
justificado e esta justificac&o é registada;

* S0 é permitida a alteragao pelo diretor da qualidade;
* Sado armazenados de forma segura e que permitam um facil acesso.

O preenchimento dos registos é realizado:
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* Por um responsavel;
* De forma legivel;
* Indelével: caneta (ndo é utilizado o lapis).

Os registos sdo armazenados em arquivos proprios para esse mesmo fim, sado
devidamente identificados, permitindo a sua retencao durante o tempo adequado.

Requisito 2.2- Gestao da Seguranga Alimentar

Requisito 2.2.1- Sistema HACCP

A Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre ja tinha um sistema HACCP implementado.
Atualmente existem 4 grupos de estudo HACCP desenvolvidos (folhados, brioche,
panificagéo, batidos).

O sistema HACCP implementado tem em consideragao os requisitos legais, tem como

base a literatura cientifica e especificacdes técnicas relativas aos produtos acabados e
procedimentos. Ocorre a atualizacao do sistema consoante mudancgas.

A Fabrica de Pastelaria Sdo Silvestre ainda ndo exporta produto, ou seja, ndo houve
qualquer mudancga a nivel dos requisitos legais do pais de destino, visto que o pais € o
mesmo de origem.

Todas as matérias-primas e produtos, bem como todos os processos s&o abrangidos

pelo sistema HACCP, desde a rececao de matérias-primas até a venda.

Requisito 2.2.2- Constituicao da Equipa HACCP

O IFS impde que a equipa HACCP inclua membros da area operacional. Todos os
membros tém de ter conhecimentos especificos em HACCP, conhecer os produtos,
processos e respetivos riscos associados. A equipa HACCP ja estava formada na

Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre, os elementos que a compdem s&o:
* Geréncia;

* Responsavel pelo DQ;

* Chefe da Limpeza;

* Chefe de Manutencao;

* Chefe de Distribui¢ao;

* Chefe de Producao.
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A Equipa HACCP acima indicada, possui conhecimentos dos produtos, dos processos
e dos respetivos riscos. De uma forma geral, possuem as seguintes fungdes:

» Efetuar e atualizar toda a documentagao relacionada com o HACCP sempre que
ocorram alteragdes no sistema;

* Manutencdo dos registos do sistema;

* \erificacdo do funcionamento do sistema;
* Motivagdo do pessoal;

* Agendar planos de formagao;

* Orientacao de auditorias internas;

* Garantir o cumprimento dos pré-requisitos.
Requisito 2.2.3- Estudo HACCP

Requisito 2.2.3.1- Descrigao do produto

Ja existia uma descricdo do produto disposta nas fichas técnicas do produto como
representado na Figura 4, no entanto ndo existia uma descricdo completa de acordo

com o IFS, para se encontrar dentro dos requisitos do IFS houve a necessidade de
acrescentar o parametro caracteristicas fisicas e organoléticas.
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FABRICA DE PASTELARIA E CONFEITARIA SAD SILV ESTRE, Lda.
Zona Industrial Alto do Padrao Lt39 REF: PASTOA00

* 3200-133 Louws3 = Portugal Revissa: 01
Data: 04-09-2020

T CONTATOS UTEIS: | .. .. psoina 1 de 2
Sao Silvestre Escritorio: Tel: 239 990 950/54/20 | (50" B S oS
Fabrica: Tel: 239 990 958/56/52 ) P
Pasieloria - Padaria i - - Aprovado: Geréncia
1 Dep. Qualidade: Tel: 239 990 959
E-miail : geral@saosilvestre. ot
Ficha Técnica do Produto
PRODUTO CODIGO DO PRODUTO
PASTEL DE NATA (4 unidades) PASTDA0Q

LEITE, OVO, farinha de TRIGD TS5, acicar, oleo e gorduras simples (dleo de palma
(MB - RSPO) e seus derivados [MB = RSPO) e dleo de girassol) sal, emulsionantes
(mono-digliceridos e lecdtina de 50JA), aromas, corante organico natura
[betacaroteno), antioxidantes (tocoferdis e palmitato de ascorbila), regulador de
acidez (acido citrico), amido de milha, sal & canela.

Contém GLUTEN.
ESPECIFICACOES MICROBIOLOGICAS CARATERISTICAS DO PRODUTOD
Microrganismos Critério Microbioldgico Produto Fresco
Microrganismos a 300, Contagem <=3, 0010° ufc/g Massa folhada estaladiga com recheio
Bactérias Coliformes a 309C, Contagem <=3,0010" ufic/g Sl
E.Coli B-Glucuronidase positiva, Contagem <=d, 0210 ufic/g
Staphylococcus Cooguinse positiva, Contagem <=3, 01 0° ufc/g
— - Produto Ultracongelado
Clostridium Sufito-Redutoras, Contagem -
Bolores e Leveduras, Contagem <=1,5x10° ufc/g
Pesquisa de Salmonels spp. Megativo em 25g Nio aplicawvel
Pesquisa de Listerio monacytogenes Negativo em 25

APRESENTACAD E EMBALAGEM

Produta acondicionado numa embalagem em APET (contem RPET) e colocado em caixa de cartdo alimentar ou tabuleiro
PYLC.

PESO UNITARIO Unidades por caixa
4

EMBALAGEM PRIMARLIA EMBALAGEM SECUNDARIA

Tipo de material Embalagem APET {contém RPET) Tipo de material Tabuleiro PVC ou caixa de cartao

DISTRIBUICAD E TRANSPORTE

Veiculo Refriﬁeradu

CONSERVACAD E VALIDADE
Embalado: Manter em local fresco e seco. Embalado: 5 dias
Conservagdo Validade
Congelado: -188C Congelado: 180 dias
ROTULAGEM
COMPOMNENTE VALOR MEDIO POR 100g
Energla (kifkcal) 976,1/233,2
Lipddos [g) 9.1
Daos guals Acidos Gordos Saturados (g) 43
Hidratos de Carbono (g) ii6
Dis guals apbeanes (g) 12
Fibra (g) 04
Proteinas (g) 41
sal (g) 03
EAN:560325004009
MERCADO ALVD CONSUMIDOR ALVO
Pastelarias, Escalas, Restaurantes, Supermercados Consumidor em geral excetas os com intolerancia ao
gliten, produtas lacteas, ovos

Figura 4-Ficha técnica de Produto de Pastelaria (Pastel de Nata)
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Requisito 2.2.3.2- Identificacdao do uso pretendido

Nas fichas técnicas a empresa define o uso pretendido por parte do consumidor final,
o consumidor alvo e o mercado alvo, ou seja, quais 0s possiveis estabelecimentos de
venda.

Os produtos destinam-se a ser vendidas em pastelarias, bares, escolas, refeitorios,
supermercados, minimercados e hipermercados. Posto isto, muitos individuos nao

podem consumir os produtos, entre eles, diabéticos e individuos com intolerancias
alimentares.

Requisito 2.2.3.3- Elaboracao e confirmagao do fluxograma

A Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre ja tinha documentado os fluxogramas de fabrico,
com ordem exata de todas as etapas de fabrico desde a recegao da matéria-prima até
a expedicao do produto acabado, indicando as entradas e saidas de matéria-prima
alimentar e material de embalagem. Foi acrescentada a data ao fluxograma de
maneira a estar em conformidade com os requisitos, a data que ira ser colocada no

fluxograma corresponde a ultima revisao do fluxograma.

Os fluxogramas foram confirmados no local no decorrer do estagio, foram confirmados

os ingredientes utilizados, o tempo de processamento e as etapas de processamento.

No entanto, sempre que necessario devera ser realizada a atualizagao do diagrama de
fabrico.

Requisito 2.2.3.4- Identificacao e analise de perigos

Foi feita uma revisdo e melhoria da analise dos perigos. Os perigos biolégicos ja se
encontravam em conformidade com a norma. Houve a necessidade de acrescentar a
presenca de alergénios e organismos geneticamente modificados nos perigos
quimicos. Quanto aos perigos fisicos havera a necessidade de acrescentar o detetor
de metais, quando este for adquirido, com o foco de dar cumprimento ao requisito da
norma.

Requisito 2.2.3.5- Determinagio dos Pontos Criticos de Controlo (PCC’s)
Houve a necessidade de rever a identificagdo dos PCC'’s.

Foi realizada uma nova identificagdo de PCC’s para todos os perigos identificados,
pois poderia haver a necessidade de atualizagdo destes.

O PCC identificado encontra-se associado com as temperaturas de armazenamento.
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Foram revistos os registos de monitorizagdo e néo foram alterados. Foram criados
documentos para o controlo do funcionamento do futuro detetor de metais (Anexo 2).

4.3 Requisito 3- Gestao de recursos
Requisito 3.1- Gestao de recursos humanos

A empresa ja cumpria este requisito da norma. No entanto foi necessario atualizar a
descricao de fungdes, devido a estas ndo se encontrarem corretamente descritas. A

definicdo dos recursos humanos necessarios cabe a gestdo de topo.
Requisito 3.2- Recursos Humanos

Requisito 3.2.1- Higiene Pessoal

No que se refere a higiene pessoal, a empresa ja cumpria maioritariamente os
requisitos do referencial. No entanto, durante o estagio foram realizadas instrugdes de
trabalho, alertando os trabalhadores para informagdes fundamentais das regras e
comportamentos que devem adotar. A divulgagcéo das regras implementadas ¢é feita
através de informacdo oral e distribuicdo de informagao escrita ja existente nos
Manuais da Qualidade e HACCP. Estas regras (Anexo 3) também foram afixadas por
pontos estratégicos da fabrica, de maneira a serem visiveis pelos trabalhadores e
visitantes. Sempre que ha a entrada de um novo colaborador é dada uma formagao
inicial e é cedido um manual de acolhimento. No caso de visitantes, ndo havia
qualquer documento informativo. Foi criado um folheto informativo de regras de

higiene para visitantes para dar cumprimento ao requisito do referencial.

Todos os visitantes ou clientes que se dirjam as instalagcdes devem ler, cumprir e
preencher tudo o que consta no panfleto de informagé&o ao visitante (Anexo 4). Todo o
pessoal que se dirija as instalagbes, ao nivel de higiene pessoal, tem a
obrigatoriedade de:

» Utilizar vestuario de protecéo;
* Lavagem e desinfegdo das maos regularmente;

* Uso de pensos quando se cortam, estes sdo de coloracdo azul e tem de ser

protegido por uma luva;
* Uso de unhas curtas, limpas e sem verniz (proibido qualquer verniz nas unhas);

* Nao utilizar adornos e objetos pessoais (telemével pessoal, bijuteria (brincos,
piercings, fios, anéis, alianga, reldgio), etc.);

* Protecao de cabelo e barba;
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* N&o comer e beber;
¢ N3ao fumar.

Excecionalmente é autorizada a utilizagédo de adornos, como o uso de aliangas (caso
sejam lisas e sem relevos) e por questdes religiosas. Quando ocorre esta situagao é
feito o controlo. E caso de perda de qualquer adorno utilizado pelo operador, este tem
a obrigatoriedade de informar o seu superior de imediato.

Requisito 3.2.2- Roupa de protecao

A empresa ndao cumpria a totalidade do requisito. Encontra-se descrito no manual do
colaborador os cuidados a ter com o fardamento, visto que a lavagem do fardamento é
da responsabilidade dos operadores, a substituicdo do fardamento é efetuada quando
este mesmo se encontrar em mau estado de conservagao. A empresa assegura a

existéncia de uniformes e roupas de protecdo em quantidade suficientes.

Foram feitas alteragcbes no fardamento para estar de acordo com o requisito do
referencial, entre elas a implementacdo da obrigacdo da utilizacdo do tapa barbas,
quando aplicavel. Também foi introduzido ao plano de analises a analise ao
fardamento de modo a verificar a eficacia da higienizag&o da farda.

O fardamento para o pessoal que trabalha na area produtiva (contacto direto com o

produto) é constituido por:

* Touca branca;

* T-shirt ou jaqueta branca;

* Avental (expeto distribui¢cao);
* Calga branca;

* Sapato branco com protecéo;
* Tapa barba (quando aplicavel).
O fardamento para o pessoal que trabalha da secc¢ao da limpeza é constituido por:
* Touca azul;

* T-shirt branca;

* Avental impermeavel,

* Calga branca;
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* Galochas brancas.

O fardamento para a equipa do departamento da qualidade é constituido por:
¢ Touca azul;

» Bata branca;

* Sapato de protecao branco;

* Tapa barbas (quando aplicavel).

O fardamento para a sec¢cao da manutencao é constituido por:
¢ Touca cinza;

* Jaqueta cinza clara;

* Calcgacinza clara;

» Sapato de protegao branco;

* Tapa barba (quando aplicavel).

O fardamento para o pessoal visitante é constituido por:

* Touca vermelha;

* Bata descartavel;

* Protecao de sapatos;

» Cartéo de visitante;

* Tapa barba (quando aplicavel).

E proibida a utilizagdo da farda fora das instalagdes. S6 é autorizada a entrada de
pessoas externas nas areas onde se manipulam alimentos quando estas se
encontram devidamente equipadas com a roupa de protecdo e acompanhadas pelo
responsavel pelo DQ ou pela geréncia.

A contaminacao do produto final pode ser causada pela farda de trabalho, como tal a
higiene pessoal é fundamental. Posto isto, todos os colaboradores s&o obrigados a
manter o fardamento em boas condigdes de higiene e organizado. Para existir um
futuro controlo mais rigoroso da higiene do fardamento foi solicitado um orgcamento a
uma empresa internacional de multisservigos (solugdes de servigos para téxteis). Este
or¢gamento incluia o aluguer e a manuteng&o do fardamento.
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Requisito 3.2.3- Procedimento aplicavel a doencgas infeciosas

Na Fabrica de Pastelaria Sdo Silvestre, os exames médicos ja sao realizados de
acordo consoante as exigéncias legais. As fichas de aptiddo séo atualizadas sempre
que ocorre uma mudanga.

Quando o médico verifica que um colaborador contraiu ou contraia uma doenca
potencialmente transmissivel através dos alimentos deve avisar alguém responsavel
na empresa, de modo a serem tomadas acdes de maneira a evitar a contaminacao
dos alimentos. Todos os colaboradores estdo informados da obrigatoriedade de
notificagdo do seu superior hierarquico sempre que houver sintomas de qualquer

infecdo relevante ou doenca.

Todos o0s operadores que trabalhem diretamente com os alimentos, e que se
encontrem doentes (diarreia, hepatite, vomitos, febre, dores de garganta com febre,
corrimento nasal, dos olhos ou ouvidos) ou que apresentem qualquer fonte de
contaminacdo alimentar, devem ser transferidos para outra area, durante o tempo
suficiente até nao existir qualquer probabilidade de contaminacao.

O colaborador, apds baixa por doenga transmissivel para os alimentos, tem de ser
sempre examinado antes de retornar ao trabalho, e sé tera a autorizacao de voltar ao
trabalho apds indicagdes do médico.

Quando algum operador sofrer um corte ou arranhao na pele, que fique exposto, este

deve tomar as medidas impostas.
Requisito 3.3- Formacao

A Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre ja apresenta plano de formagao para o presente
ano. O planeamento das formagbes €& feito com base nas necessidades, o
levantamento destas é realizado tendo em consideragao as fragilidades, os desejos
dos colaboradores apresentado no inquérito de satisfagdo de colaboradores ou
exigéncia de novas competéncias para exercer a fungdo na empresa.

A formagao € dada perante as necessidades de cada secgao, todos os colaboradores
ja tinham a formacdo em “Higiene e Seguranca Alimentar” e “HACCP”, os
colaboradores da secgao da limpeza ja continham a formagao em “higienizagao”. No
entanto para ir de acordo com os requisitos do referencial houve a necessidade de
incluir no plano de formagao, os temas “alergénios” e “Food Defense” para todos os
colaboradores. Todas estas formagdes devem ser realizadas anualmente de maneira a
garantir que os colaboradores n&o perdem o conhecimento nestes temas.
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Todos os empregados que desempenham fungdes na empresa sao incluidos nos
planos de formacdo. O DQ também recebe formacado adequada para aplicacdo dos
Principios HACCP, visto que é fungcéo deste. Quando as formacgdes sdo administradas
internamente deve ser preenchido um documento com o nome da formagao, a
duracao, o responsavel, os objetivos e os participantes. O formador, no fim de cada
formacéao deve avaliar a aquisicdo de conhecimentos através de um inquérito.

O DQ atualiza o dossier de cada colaborador, apés cada formacgéo realizada.
Em relagao as agdes de formagao externas séo solicitados:

e Conteudo;

* Certificado de participacao;

¢ Documentos fornecidos;

* CAP (certificado de aptidao pedagdgica) do formador.

Requisito 3.4- Instalag6es sanitarias e Equipamento para higiene do pessoal

A Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre tem vestiarios devidamente equipados com
lavatérios, sanitarios e cacifos para todos os colaboradores que desempenhem
fungcdes nas empresas e visitantes. Os lavatorios estdo instalados com agua quente e
agua fria, sabao bactericida e toalhetes descartaveis. As instalagcbes existentes para
uso dos operadores, por exemplo, instalacdes sanitarias, vestuarios, entre outros
encontram-se distanciadas da area produtiva. Para as refeigbes existe um refeitério ao
dispor dos operadores, equipado devidamente, de modo a armazenar e consumir
todos os alimentos trazidos pelos mesmos.

Nas areas de manipulagdo direta de alimentos a torneira de agua ndo é acionada
manualmente, e esta esta provida de agua quente de modo a evitar contaminagdes.

Todas as lixeiras presentes na area produtiva sdo de abertura sem contacto manual.

De maneira a evitar contaminagdes pela manipulagao dos alimentos estéo distribuidos
pelas areas de manipulagao direta de alimentos informagdes acerca da lavagem eficaz

das maos. Sao efetuadas mensalmente analises microbiolégicas a manipuladores de
maneira a assegurar a eficacia da lavagem das maos.
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4.4 Requisito 4- Processo de producao
Requisito 4.1- Revisao do contrato

A empresa ja se encontra de acordo com este requisito, pois ja contem um
procedimento onde descreve o processo de gestdo de vendas. Este procedimento
assegura que os requisitos impostos pelo cliente sdo compreendidos. Este processo
tem varias fases, sendo a primeira o contacto com o vendedor, que cedem informagao
e apresentam os produtos para os possiveis futuros clientes recorrendo a catalogos.
Caso mostre interesse na aquisicéo dos produtos, sdo cedidas amostras dos produtos
em que mostram interesse. Quando ocorrem duvidas acerca dos produtos, do fabrico
e da entrega é feita uma reunido para esclarecimento destas.

Antes de assinar o contrato de fornecimento por escrito sio verificados todos os
requisitos impostos pelo cliente a nivel da utilizagédo especifica ou pretendida e dos

desejos dos clientes.
Requisito 4.2- Especificagoes do produto

Durante o estagio foi solicitado a todos os fornecedores foram contactados de maneira
a que as fichas técnicas, declaragbes de conformidade, declaracdo da presenga ou
auséncia de alergénios e Organismo Geneticamente Modificados (OGMs) das
matérias-primas utilizadas no fabrico fossem enviadas.

Neste momento todas as especificacbes estdo atualizadas. Essa especificacdo
fornece varias informagdes, como a descricao da matéria-prima, as caracteristicas
organoléticas como a cor, textura, aroma e odor, a presenga ou auséncia de alergénios
e de OGMS, as condigdes de armazenamento, material de embalagem, condigdes de
transporte e rotulagem. O dossier de arquivo das especificagbes das matérias-primas
encontra-se no gabinete do DQ, e esta disponivel para todos os operadores
relevantes.

Todos os produtos finais contém uma ficha técnica, onde consta toda a informacao
relevante sobre o produto, como a sua descri¢éo geral, as suas caracteristicas, a lista
de ingredientes, a presenga ou auséncia de alergénios e de OGM'S, as caracteristicas
fisicas, quimicas e microbiolégicas, os pesos, prazo de validade, condicbes de
conservagao, a embalagem, o transporte, o0 mercado alvo e o consumidor alvo. Estas

fichas sdo enviadas para os clientes sempre que estes solicitam.

Requisito 4.3- Desenvolvimento do produto

O desenvolvimento de um novo produto é feito com base na concecdo e

desenvolvimento de novos produtos ja existente, este pode ser o resultado de uma
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solicitacdo de mercado, solicitacdo de clientes ou mesmo solicitagdes internas. A
garantia de produtos seguros na concecdo e desenvolvimento de novos produtos é
feita com base em testes e ensaios, teste de durabilidade baseado na embalagem, no
fabrico e nas condigdes de armazenagem de modo a estimar os prazos de validade.

De maneira a garantir a conformidade com os requisitos legislagéo s&o feitas analises
microbioldgicas a estes novos produtos. E enviado para analise o produto para obter
uma declaragao nutricional e toda a informagao presente no rétulo valida. A concegao
e desenvolvimento de um novo produto inclui varios aspetos como a apreciacao
sensorial, em termos de sabor, aspeto, cheiro, também inclui a atualizagao de toda a
documentagédo, como o HACCP. No final de todos estes passos, é feito o estudo do
preco e do peso. Por fim é feita a ficha técnica com todas as especificagdes, e o rétulo

tendo por base a ficha técnica.

Requisito 4.4- Compras

A Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre ja continha uma lista de fornecedores, esta
possui informacdo sobre o nome da empresa, produto/servico fornecido e os
contactos. A metodologia utilizada para aprovagao de fornecedores é baseada na
selecao e avaliagao de fornecedores. Esta é feita com base nas auditorias, certificados
de analises e feedback. O fornecedor pode ser aprovado ou ndo. Os fornecedores
devem estar de acordo com o0s requisitos especificados, caso contrario, este nao é
aprovado. Os resultados provenientes da avaliagédo de fornecedores s&o sujeitos a
tratamento estatistico, possibilitando detetar ndo conformidades. A aprovagdo do
fornecedor depende das nao conformidades detetadas, uma vez que é um fator
fundamental na aquisicdo de produtos ou servicos. Para estar de acordo com os
requisitos do referencial foi elaborado um documento de compra (Anexo 8) onde
consta a designacdo do produto ou servigo, a quantidade, prazo de entrega,
quantidade, rubrica do responsavel da compra e a data. O processo de pedido do
produto inicia-se na gestdo de stocks realizado pelo DQ, verificando a necessidade de
produto, passando para a geréncia quando o DQ solicita a aquisigao do produto.
Mediante a aprovagao ou nao da geréncia, € enviado para o fornecedor que consta na
lista de fornecedores aprovados o documento de compra.

Requisito 4.5- Embalagem do produto

Todos os materiais de embalagem que entram em contacto com os produtos finais na
Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre possuem especificacbes detalhadas nas fichas
técnicas. Nestas fichas estdo presentes as caracteristicas gerais, tipo de embalagem,

tipo de armazenamento, conformidades alimentares. A solicitagdo dos certificados e
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comprovativos € da responsabilidade do DQ. Todos os materiais de embalagem
utilizados tém de ser proprios para uso alimentar. Foram solicitados também os
certificados de conformidade alimentar, para todos os materiais plasticos que
contactem com os produtos em curso de processo, como por exemplo, tapetes,
tabuleiros, colheres, raspas. Existe um armazém de materiais de embalagem
destinado ao armazenamento de caixas de cartdo, cuvetes, filmes, etc. Todos os
materiais encontram-se arrumados e identificados. Nenhum material se encontra em
contacto direto com o chdo nem com as paredes. O armazém é sujeito a uma limpeza
regular e isento de humidade.

Requisito 4.6- Localizacao da fabrica

O ambiente da fabrica ndo tem um impacto negativo sobre a Segurang¢a e Qualidade
Alimentar, este é isento de odores fortes e/ou ar com muita poeira. A producao deste
tipo de produtos ndo causa qualquer impacto negativo em relagdo ao ambiente onde
se localiza a fabrica. Nao foram realizadas quaisquer alteracbes quanto a este
requisito.

Requisito 4.7- Area externa

A area externa da Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre encontra-se em boas
condicdes. Nao existe qualquer armazenamento de produtos no exterior.

Requisito 4.8- Diagrama de fabrica e fluxos de processos

Para que a empresa estivesse em conformidade com os requisitos do referencial foi

necessario acrescentar a planta de fluxos internos o fluxo do material de embalagem
(Anexo 5).

Ja existia uma planta de fluxos, com o fluxo interno de matérias-primas, produto
acabado refrigerado e nao refrigerado e residuos. Todas as areas estao identificadas
devidamente. O fluxo foi efetuado de maneira a diminuir o risco de contaminacao entre
produtos finais cozidos, refrigerados, embalagens, matérias-primas e produtos
intermédios. Todo o pessoal que manuseie diretamente com o produto tem a
obrigatoriedade de cumprir as normas de higiene estabelecidas. Foram afixadas em
varios pontos estratégicos um documento informativo acerca das regras de higiene.
No entanto foram detetadas zonas criticas quanto a ocorréncia de contaminacao
cruzada entre residuos e produto intermédio. De modo a retornar uma possivel
contaminacao, foi alterado horario da limpeza/desinfegcdo de modo a ndo coincidir com
o horario de produgao, os residuos ja eram transportados dentro de sacos de plastico

fechado e num recipiente apropriado, por um operador da secg¢ao da limpeza
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devidamente equipado com luvas e avental. No entanto os residuos e o produto,

sempre que possivel, efetuam circuitos diferentes.

Requisito 4.9- Requisitos de construgao para as areas de producgao e

armazenamento

Um aspeto fundamental na implementagdo deste referencial € as condigdes de

conservagao das instalagbes da empresa, de maneira a prevenir a contaminagao de

alimentos. A Fabrica de Pastelaria Sado Silvestre j& cumpria com o0s seguintes

requisitos:

As paredes das instalacdes sdo compostas por material impermeavel, ndo absorve
qualquer tipo de humidade e sao de facil limpeza e desinfecao;

As juncdes entre o teto e as paredes, e o0s solos e as paredes sao de forma curva,

com o intuito de ndo permitir a retencéo de residuos e permitir uma facil limpeza;

Os pavimentos das instalagbes sao constituidos por material impermeavel,
resistente ao desgaste, ndo absorvente e de facil limpeza e desinfegéo.

A inclinagédo do pavimento é adequada de modo a permitir o escoamento das
aguas, e de outros liquidos;

Os ralos, grelhas e caleiras estdo instalados de maneira a levar a agua com
sujidade até as canalizagdes, estes também estao instalados de maneira a permitir
uma facil impeza e desinfe¢éo;

Os tetos estao projetados de maneira a evitar o acumulo de sujeira levando a uma
diminuicao da probabilidade de contaminagao;

As janelas estdo construidas de maneira a evitar o acumulo de sujeira e séo
mantidas em boas condicoes;

As janelas presentes nas areas de produgao sao mantidas fechadas;

As claraboias presentes nas areas de produgcdo estdo equipadas com telas
removiveis;

Protecdo de lampadas e inseto cacadores contra a sua quebra nas areas de
producgéo;

As portas estdo em bom estado de conservacdo, sem partes quebradas, tinta
descascada, e sem corrosao;
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* As portas sdo de material impermeavel, ndo absorvente e de facil limpeza e
desinfecao;

* Todas as portas relevantes para o ingresso de pragas, sao de fecho automatico;
* As areas de trabalho possuem iluminacao adequada;

* Aarea de tratamentos térmicos possui ventilagao artificial, de modo a evitar o fluxo
de ar contaminado em zonas limpas, estes sao de facil acesso e facil impeza;

* Toda a agua utilizada na Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre é potavel, esta tem
origem na rede municipal;

* A agua é enviada mensalmente para anadlise de critérios microbiolégicos
(microrganismos a 22°C e a 36°C, coliformes totais, escherichia coli) e é solicitada
os critérios da agua fornecida a APIN (Empresa Intermunicipal De Ambiente Do
Pinhal Interior), sendo esta a empresa responsavel pela gestdo das aguas;

* O ar comprimido utilizado em alguns equipamentos néo representa qualquer perigo

para os alimentos, pois este ndo entra em contacto direto com o produto.

Para melhorar as condi¢cbes da fabrica futuramente, sugiro uma manutencao do teto.
No entanto, para estar de acordo com os requisitos do referencial foi solicitado
orgcamento para a colocagdo de vidros anti estilhago nas areas produtivas, este foi
aprovado, sendo que os vidros anti estilhago foram colocados em toda a area
produtiva de produto ndo embalado.

Requisito 4.10- Limpeza e Desinfecao

Ja existia um plano de higienizacdo implementado. No entanto, este foi revisto e
sofreu algumas melhorias, adequando-se melhor a realidade da fabrica. Esta melhoria
baseou-se na realizagdo de planos de higienizagdo mais pormenorizados para cada

area.

O Plano de Higienizagao contém as seguintes informagdes:
» Area a higienizar;

* Responsavel;

* Temperatura da agua;

* Tempo de contato;

* Produto e sua dosagem,;
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¢ Periodicidade;

* Procedimento de higienizag¢o;
* \erificacao;

* Registos associados;

* Recomendacgdes de seguranga.

Na lista de quimicos aprovados constam todos os detergentes e desinfetantes
utilizados na fabrica. Existe um kit para cada sec¢éao, estando identificados com a sigla
da area.

As fichas técnicas, de seguranca e a declaragdo sobre a presenga ou auséncia de
alergénios de todos os produtos foram pedidas novamente.

O armazenamento dos produtos de higiene e limpeza é feito numa sala de acesso

restrito onde s6 é permitida a entrada a equipa de limpeza. Os produtos estao
colocados dentro de caixas em cima de paletes.

No armazém de produtos de higiene e limpeza existe um dossier que contém os
planos de higienizagdo, para que a equipa de limpeza tenha acesso a toda a
informagao necessaria.

A verificacdo da eficacia da limpeza é realizada pelo responsavel pelo DQ. Consiste
numa inspegao visual dos equipamentos, de maneira a verificar se a higiene é
corretamente realizada. Apds esta verificagdo, o responsavel preenche na folha de
registo de limpeza e desinfegao.

Séo realizadas analises microbioldgicas, mensalmente, por um laboratério externo,
aos manipuladores e as superficies. Sempre que haja valores fora do especificado é
aberta uma ndo conformidade, e € realizada novamente uma recolha, de maneira a
verificar a eficacia da agao corretiva.

Requisito 4.11- Eliminacao de residuos

Todos os residuos produzidos na empresa sdo removidos da fabrica na forma mais
adequada, de modo a evitar a contaminacao. Os residuos alimentares que sobram do
processo produtivo sdo colocados nos sacos de lixo que constam nos suportes, com
tampa de acionamento ndo manual que devera permanecer fechada sempre que
possivel. Os sacos séo retirados durante o horario de limpeza e desinfecdo, com a
maxima precaugao. Estes sao retirados, fechados e colocados num recipiente que ira
servir para efetuar o transporte até ao contentor que esta localizado no exterior das
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instalacdes. O lixo é transportado por um operador da sec¢do da limpeza que tem de
estar devidamente equipado, com luvas e avental. Durante o periodo de producéo nao
ha qualquer movimento de residuos.

Todos os residuos alimentares formados na fabrica sao recolhidos pelos servigos

municipais.

Ja os residuos reciclaveis, como papel e cartdo, sdo armazenados em recipientes
durante a producao, para serem levados para o exterior durante o periodo de limpeza
e desinfecao onde sdo armazenados até a empresa autorizada para recolha e
tratamento deste proceder a recolha. Todos os recipientes utilizados no transporte e

armazenamento de residuos, sofrem a limpeza e desinfe¢ao frequentemente.

Nao é permitida a acumulagéo de residuos de um dia para outro, pois estes podem
constituir um foco de contaminagéo. Os residuos gerados na fabrica nao representam
perigo para a saude publica. Todos os contentores estao identificados.

Requisito 4.12- Risco de corpos estranhos, metais, vidros e madeira

Para estar de acordo com os requisitos do referencial foi necessario proceder a
algumas alteragdes. De maneira a controlar a contaminagéo com material estranho foi
elaborada uma folha de registo de materiais quebraveis (Anexo 6a), foi feito o
levantamento de todos os materiais estranhos presentes nas areas de produgédo de
material ndo embalado, que poderiam representar uma potencial fonte de
contaminagao. Esta folha de registo contém a identificagdo do material quebravel, a
descrigao deste, tipo de material e o local. Sempre que ha introdugdo de um novo
material ou a remogdo dos materiais quebraveis utilizados na produgdo, ha a

necessidade de atualizacao desta folha de registo.

A madeira e o vidro sdo os unicos materiais que nao sao introduzidos nesta folha.
Visto que a madeira so € utilizada nas paletes de madeira, e estas s&o unicamente
utilizadas na rececao e armazenamento de matérias-primas. Esta utilizacdo nao
representa um perigo alimentar visto que € realizada apenas nestas etapas, e nestas
nao ha matéria-prima ndo embalada.

Todas as paletes que ndo estejam em bom estado de conservagéo e de limpeza sé&o
rejeitadas. Quando estas deixam de ser utilizadas sdo armazenadas exteriormente até
a empresa competente proceder a recolha destas mesmas.

Quanto ao vidro, este s6 esta presente nas janelas e nas lampadas, visto que o vidro
que esta presente nas janelas € constituido por vidro anti estilhago e todas as
ldmpadas estdo equipadas com protegdo, estes nao representam perigo para os
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alimentos. Porém existe uma checklist com a listagem de todos os objetos fixos feitos
e/ou que incorporem vidro presentes em areas produtivas de alimentos, detalhando a
localizacdo exata (Anexo 6b). E efetuada a verificacdo do estado de conservagéo dos
materiais presentes na listagem através da checklist com uma frequéncia
anteriormente acordada.

Todas as quebras ou ruturas de vidros devem ser reportadas diretamente ao DQ, de
forma a rejeitar o produto contaminado, a proceder a uma inspegao e limpeza eficaz e
eficiente e a ceder a autorizagado para retomar a produgdo. Sempre que ocorra uma

quebra deve ser feito o registo desta no documento presente no anexo 7.

O controlo dos materiais quebraveis vai ser efetuado a partir de inspecgao visual, pelo
responsavel pelo DQ, ao estado de conservagao dos materiais, com o auxilio da folha
de registos de materiais quebraveis diariamente.

Todo o produto que tenha sido afetado ou que possivelmente possa ter sido
contaminado com a quebra deve ficar em quarentena num local proprio para esse fim
até que seja tomada uma decisao final sobre o destino do produto contaminado (local
de produto ndo conforme).

A empresa nao possui detetores de metais, pelo que foi necessario proceder ao
levantamento de propostas de aquisi¢géo por parte da geréncia.

Os detetores, com sistema de rejeigcdo automatico para uma caixa fechada a chave,
com acesso controlado, irdo ser colocados na linha de embalamento no final da linha
de producao.

Requisito 4.13- Controlo de pragas

A empresa ja se encontrava de acordo com a maior parte dos requisitos. Ja existe uma
planta com a localizagdo de todos os iscos e os pontos de isco ja estavam todos
identificados.

Séo realizadas desinfestagbes com uma frequéncia trimestral por uma empresa
externa certificada para tal. Cada vez que é feita a desinfestacdo € entregue ao
responsavel do DQ um documento comprovativo de vistoria onde este assina, o
documento € arquivado no dossier correspondente. Este documento comprovativo de
vistoria cedido pela empresa externa serve de analise para a posterior elaboragdo de
analise de tendéncia de atividade de pragas.
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Ja existe um contrato onde esta estipulado quais as pragas a serem controladas e a
frequéncia das desinfestagbes. No documento comprovativo de vistoria estdo
presentes todos os produtos e agentes utilizados na desinfestagao.

Os colaboradores sao formados para, caso haja qualquer sinal de praga detetada

durante a producao, o responsavel pelo DQ ser notificado.

Requisito 4.14- Recegao de materiais, armazenamento

Toda a recegédo de matérias-primas, incluindo material de embalagem e etiquetas, é
verificada para comprovar a conformidade com as especificagoes.

O armazenamento de todos as matérias-primas, produtos finais, embalagens, entre
outros é efetuado de acordo com os requisitos legais, como por exemplo, a
refrigeracéo, ndo interferem com a conformidade de outros produtos, ou seja, é feito
de maneira a prevenir a contaminagao cruzada.

Toda a matéria-prima, embalagens, etc, sdo armazenados num local identificado para
esse mesmo fim. A gestdo do material é feita através da entrada das matérias no
sistema de software de panificagcdo (Simpan), onde é atribuido um lote interno,
posteriormente o produto € identificado com este mesmo lote interno com o auxilio de
uma etiqueta. De seguida, este sai do armazém onde este foi armazenado
anteriormente dando saida do produto (armazém para dentro da fabrica) onde este é
utilizado no processo produtivo.

A utilizag&o dos produtos é feita com base no principio FEFO (First Expired/First Out),

isto é, o produto que tem a validade mais curta € o primeiro a sair.

Requisito 4.15- Transporte

Os veiculos de transporte da Fabrica de Pastelaria Sdo Silvestre sdo sujeitos a uma
inspegao visual diariamente para assegurar as condigbes higio-sanitarias e
conservagao. Foi imposta uma frequéncia com que se deve realizar a higienizagéo dos
veiculos de transporte. A zona de expedigao na fabrica encontra-se sempre em boas
condi¢gbes de higienizagao garantindo a Seguranga e Qualidade Alimentar. Foi criado

um procedimento escrito sobre as condi¢gdes higiénicas dos veiculos de transporte
(Anexo 9).

Os artigos da Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre pertencem todos a mesma
categoria, ou seja, no transporte ndo ha qualquer risco de contaminagédo. No entanto
como a empresa também comercializa produto cru (massas frescas de pao), este é
transportado em veiculos diferentes, de maneira a prevenir contaminagao cruzada.
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Os veiculos de transporte sdo equipados com um sistema de refrigeragao, que permite
que o transporte se realize a temperaturas de refrigeragcao (entre os 0°C e os 5°C).

As temperaturas dos veiculos sdo controladas através de registo de temperaturas
observadas através do mostrador existente na cabine do condutor, sempre que algum
operador observar um desvio de temperatura deve notificar o responsavel pelo DQ, de
modo a resolver a situagdo em menor tempo possivel.

Durante a carga e a descarga os veiculos de transporte encontram-se desligados, de
modo a evitar contaminagdes de poeiras, materiais estranhos, entre outros. Os
produtos sao transportados em tabuleiros de PVC, ou em caixas de cartdo proprios
para o uso alimentar. Os tabuleiros que contém produtos alimentares sao colocados
por cima de tabuleiros vazios, de modo a nio ter contacto com o piso do veiculo.

Requisito 4.16- Manutencgao e reparagao

Houve a necessidade de realizar um procedimento para o controlo da manutengéo e
reparagcao de equipamentos, viaturas e infraestruturas. Ja existia um Plano de
manutencdo preventiva para os equipamentos existentes na fabrica. Neste plano esta
descrito a identificagcdo do equipamento/maquina, a frequéncia e a atividade a ser
realizada e o nome do lubrificante alimentar utilizado, quando aplicavel. Também tem

descrito quando a manutengao a realizar € de competéncia externa.

Quando ha a necessidade de intervengdo de uma empresa externa de manutencao,
os relatorios efetuados por esta sdo anexados aos documentos associados ao
equipamento em questéo.

As manutengdes e reparos efetuados séo registados nos documentos e € assinado o
plano de manutengao no dia em que a reparagao/ manutengao foi feita.

Foram solicitadas as fichas técnicas dos produtos utilizados na manutengdo do

equipamento, visto que estes tém de ser adequados para uso na industria alimentar,
de maneira a dar cumprimento ao requisito do referencial.

Sempre que ha uma manutengdo corretiva, esta tem de ser registada no registo
individual do equipamento. Sempre que ha uma avaria, esta é reportada ao
responsavel pela manutencdo, para que este atue de imediato na reparagdo. Apos
isto, o responsavel pelo DQ faz uma inspegéo visual de maneira a confirmar se o
procedimento efetuado foi feito dentro da conformidade, se nao ficaram residuos, se

todas as pecas estao no sitio devido, e se esta tudo conforme para retornar o trabalho.
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Requisito 4.17- Equipamentos

Todos os equipamentos e utensilios que estdo em contacto com o produto contém um
certificado de conformidade, onde comprova que estes estdo de acordo com os
requisitos legais em vigor. Este certificado também comprova que o equipamento é

adequado a utilizaco.
Os equipamentos existentes permitem uma facil e eficaz limpeza e manutengao.

Requisito 4.18- Rastreabilidade

Ja se encontrava implementado um sistema de rastreabilidade na Fabrica de
Pastelaria Sao Silvestre. O sistema possibilita a criacdo de lotes de produto acabado,
lotes estes que tém ligacdo com os lotes de matérias-primas, embalagens, entre
outros.

O sistema de rastreabilidade baseia-se na introducdo no sistema da entrada de

matérias-primas na empresa através da:

Identificacdo do fornecedor;
* Lote do fornecedor;

» Data de validade;

¢ Quantidade;

* Identificagdo do produto;

* Quantidade rececionada.

Apds esta recegcdo de matérias-primas os operadores sempre que transferem

matérias-primas e embalagens do armazém para a zona de produgdo dao saida no
sistema através de:

e Leitura do lote interno;
¢ Quantidade utilizada.

Quanto ao registo de produgdo os operadores introduzem no sistema o numero de
pecas produzidas do dia. Posteriormente o sistema atualiza o stock existente através
da faturacao, este faz o calculo através da substracao do numero de pecas produzidas
pelo numero de pecas faturadas.

Todos os produtos, quer produtos intermédios, quer produtos semi processados, sao
identificados com um lote interno composto pela data de producao.
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O sistema de rastreabilidade é testado através do recall do produto trimestralmente de
modo a verificar a rastreabilidade da matéria-prima até ao produto e ao contrario.

Requisito 4.19- Organismos Geneticamente Modificados (OGM'’s)

A Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre ja continha declaragées de auséncia/presenga
de OGM's dos fornecedores de matérias-primas. No entanto foram solicitadas novas
declaracbées de modo a atualizar as declaragcdes ja existentes. Estes documentos

encontram-se arquivados no gabinete do DQ em formato digital e em papel no dossier
préprio para esse fim.

Requisito 4.20- Alergénios

A Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre ja tinha documentos declarativos de presenga ou
auséncia de alergénios para as matérias-primas. Para estar em conformidade com os
requisitos do referencial foi solicitado aos fornecedores de produtos de manutencao e

higienizagcdo que cedessem via digital a declaragdo de presenga ou auséncia de
alergénios.

Requisito 4.21- Fraude Alimentar

A gestao de fornecedores € um ponto principal no que toca a mitigagao da fraude. A
gestao de fornecedores consiste numa selegao e avaliagao dos fornecedores tanto de

matérias- primas como de material de embalagem.
Matérias-primas
Com o fim de garantir a qualidade e seguranga alimentar dos produtos alimentares na

fabrica realiza-se uma selecao de fornecedores, que inclui uma avaliagao de risco e a
sua classificacao.

A selecao do fornecedor é realizada através do envio de um inquérito e solicitagao de
informacao obrigatdria:

Inquérito preenchido;

Licenca Industrial;

Fichas técnicas com indicagao dos alergénios e legislagao aplicavel;

Declaragao de conformidade dos materiais de embalagem:;

Boletins analiticos dos produtos fornecidos.
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Apos a rececdo de todos estes documentos o fornecedor é incluido na “ Lista de
fornecedores”.

Ha que realizar uma avaliacdo de risco as matérias-primas para que na selecao de
fornecedores se tenha em atencéo o risco de fraude naquela matéria-prima. Como
esta apresentado na Tabela 8, realizou-se uma classificacdo das matérias-primas
quanto ao risco que estas podem representar, podendo estas serem classificadas
como: matéria-prima de alto risco (mais de trés respostas positivas), médio risco (pelo
menos trés respostas positivas) e baixo risco (no maximo duas respostas positivas).

Estas classificagbes s&o atribuidas de acordo com as respostas ao quadro de
avaliagdo de risco de matérias-primas como apresentado na Tabela 8.

Tabela 8-Quadro de avaliagao de risco de matérias-primas

Grupo de MP Questio 5im | Ndo | Classificagdo Aprovacdo do fornecedor e agdo a desenvolver
O perigo € de origem animal?
0 produto estd sujeito a fraudes
(espécie, local de origem, X

composigdo)?

E requerida toda a documentagdo

L Agtcar E uma matéria-prima principal? X Baixa Risco abordada na selecdo de fornecedores
E uma matéria-prima perecivel? ¥
0 seu local de origem & fora da X
Unido Europeia?
0 perigo € de origem animal? X Para além da solicitacdo da informacdo obrigatoria, sdo
O produto esta sujeito a fraudes também elaboradas analises microbicldgicas a todos o5
(espécie, local de origem, X lotes fornecides. Caso o fornecedor seja certificado por
composicéo)? um referencial GFSI, ndo & necessario efetuar andlises
E uma matéria-prima principal? X microbicldgicas a todos o5 lotes, apenas se deve
E uma matéria-prima perecivel? ¥ acompanhar a rececdo da matéria-prima. Realizar
Charcutaria analises deAE)N por lote. Calso o fornecedor ndo possua
2 & carne Alto Risco certificacao GFS| devera ser sujeito a auditorias

realizadas pela Fabrica Pastelaria SEo Silvestre sempre
gue se justifigue. No caso de matéria-prima ndo ser
% fornecida diretamente pelo produtor todas as
informacdes relativas
ao produto fornecido devem vir do
produtor (andlises, certificados, entre
outras) e ndo do fornecedor.

0 seu local de origem & fora da
Unido Europeia?

A aprovacéao de fornecedores consiste na solicitagdo ao fornecedor do preenchimento
e envio do inquérito de avaliacdo de fornecedores de matérias-primas e o envio da
documentacgéo solicitada.

O questionario é analisado bem como a documentagdo enviada e sao avaliadas de
acordo com a seguinte pontuagao:

e 10% para Certificagao GFSI;
e 40% para Envio da documentagao solicitada;
o 10% Fichas técnicas;

o 10% Boletins analiticos;
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o 10% Declaragao da conformidade do material de embalagem;

o 10% Declaracao de OGMS;
e 15% Analise de ndao conformidades/ocorréncias durante o fornecimento;
e 35% Avaliagao de risco das matérias-primas.

Apds a anadlise dos dados de avaliagdo um fornecedor sera classificado como

“Preferencial” quando a classificagdo € maior que 80%, “Aprovado “ quando a
classificagdo se encontra entre 50% e 80% ou “Reprovado” quando a classificagao &

menor de 50%, de acordo com a pontuagao obtida.

Para os varios tipos de fornecedores de matérias-primas, € realizada de dois em dois
anos uma avaliagdo em que se solicita ao fornecedor o preenchimento e envio do
inquérito de avaliagdo de fornecedores de matérias-primas e o envio da documentagao
solicitada, conforme definido pelos critérios de aprovagao. A avaliagao de fornecedores
consiste na analise do questionario preenchido e da documentagédo enviada de acordo
com a seguinte pontuagao definida para a fase de aprovagdo. A analise de risco de
matérias-primas é feita anualmente.

Embalagens

A empresa faz a selecdo dos seus fornecedores através do envio de inquérito e
solicitagado da seguinte informagéao obrigatodria:

e Inquérito preenchido;

Licenca industrial;

e Producgao de acordo com Regulamento (CE) 1935/2004;

e Comprovativo de controlo de pragas;

e Fichas técnicas do produto;

e Certificacdo da empresa;

e Testes de migragdo com simulador alimentar (quando aplicavel).

Apods a rececao de todos estes documentos o fornecedor é incluido na “ Lista de
fornecedores”.

De modo a categorizar os materiais de embalagem por fornecedor de acordo com o
risco que podem representar elaborou-se uma matriz que atribui a estes produtos as

seguintes classificagées: material de embalagem de alto risco, médio risco e baixo
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risco. Estas classificacdes sao atribuidas de acordo com as respostas a uma tabela de
avaliagcédo de risco de materiais de embalagem (Tabela 9) composto por duas questdes
de resposta fechada (sim ou néo).

Tabela 9-Tabela de avaliagéo de risco de materiais de embalagem

Questoes Sim Nao
Entra em contacto direto com o produto?

E fabricado fora da Uniao Europeia?

E material de cartdo?

E suscetivel a migracao dos seus constituintes?

E embalagem secundaria?

A classificagao é feita de acordo com a apresentagao na Tabela 10:

Tabela 10-Classificag&o do risco dos materiais de embalagem

Aprovacgao do fornecedor e agao
a desenvolver
Aos critérios anteriores € exigido ao
fornecedor
certificagdo segundo umreferencial
GFSI
Aos critérios anteriores € acrescida

Classificagao Numero de respostas positivas

Alto risco Mais de 3 respostas positivas

Médio risco Pelo menos 3 respostas a necessidade do envio obrigatorio
positivas de testes de migragdo e declaragao
de conformidade para uso alimentar

dos produtos fornecidos

. E requerida toda a documentagao
o No maximo 2 respostas . -
Baixo risco . abordada no capitulo da selegéo de
positivas
fornecedores.

A aprovacgéao de fornecedores consiste na solicitagcdo ao fornecedor do preenchimento
e envio do inquérito de avaliagdo de fornecedores de materiais de embalagem e o
envio da documentacao solicitada, estabelecidos anteriormente.

O questionario é analisado bem como a documentagao enviada e sédo avaliadas de
acordo com a seguinte pontuagao:

e 10% para Certificagao controlo de pragas;

e 30% para Envio da documentagao solicitada;
o 10% Fichas técnicas;
o 10% Testes de migracéo;

o 10% Declaracao de uso alimentar;
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e 15% Analise de ndao conformidades/ocorréncias durante o fornecimento;
e 35% Avaliagao de risco dos materiais de embalagem.

Apds a andlise dos dados de avaliagdo um fornecedor sera classificado como
“Preferencial” quando a classificagdo € maior que 80% , “Aprovado “ quando a
classificagdo se encontra entre 50% e 80% ou “Reprovado” quando a classificagéo &
menor de 50%, de acordo com a pontuagao obtida.

Para os varios tipos de fornecedores de materiais de embalagem, é realizada de dois
em dois anos uma avaliagdo em que se solicita ao fornecedor o preenchimento e envio
do inquérito de avaliagdo de fornecedores de materiais de embalagem e o envio da
documentacao solicitada, conforme definido pelos critérios de aprovacao. A avaliagao
de fornecedores consiste na analise do questionario preenchido e da documentagao

enviada de acordo com a seguinte pontuagéo definida para a fase de aprovagao. A
anadlise de risco de materiais de embalagem é feita anualmente.

Servigos
a) Fase de selegao/aprovacéao de fornecedor de servigos

A empresa recorre a algumas entidades externas para prestacdo de servigcos
nomeadamente nas areas de:

¢ Analises laboratoriais;
e Manutengéo;
e Controlo de pragas;

Todos os fornecedores de servicos estdo informados através do protocolo de
prestacao de servicos de todas as normas implementadas e no caso de a prestacéo
ocorrer nas instalagbes estdo também informados de todos os procedimentos
implementados e que devem obrigatoriamente cumpirir.

Todos os servigos requisitados devem cumprir com as seguintes especificagdes:

Utensilios:
e Sempre que possivel ser metalodetetavel ou de cor azul;
o Ter certificados de conformidade para uso alimentar, no caso de plasticos;

o Testes de migracao, no caso de plasticos.
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Detergentes:
e Ter certificados de conformidade para uso alimentar;
e Fichas de seguranga;
e Fichas técnicas;
e Produtos aprovados pela DGAV;
e Cumprimento das especificacdes definidas nos termos de responsabilidade.

Servigos de climatizagao:

e Os produtos utilizados devem ter certificados de conformidade para uso

alimentar caso possam entrar em contato com o produto;
e Fichas de seguranca dos produtos utilizados;
e Fichas técnicas dos produtos utilizados;

¢ Cumprimento das especificacdes definidas nos termos de responsabilidade.

Servigos de controlo de pragas:
e Ter certificados de conformidade para uso alimentar dos produtos utilizados;
e Fichas de seguranga dos produtos utilizados;
e Cumprimento das especificacdes definidas nos termos de responsabilidade;
e Produtos aprovados pela entidade competente.

Servicos de manutencao subcontratados:
e Fichas de seguranga dos produtos utilizados;

e Os produtos utilizados devem ter certificados de conformidade para uso
alimentar caso possam entrar em contacto com o produto;

e Fichas técnicas dos produtos utilizados;
e Cumprimento das especificacdes definidas nos termos de responsabilidade.

No que respeita a recegao de material (matérias-primas e material de embalagem) os
colaboradores s6 podem receber o material caso tenham uma nota de encomenda

com fornecedor, produto e quantidade a receber controlando-se assim a entrada de
matérias-primas ou fornecedores nao aprovados.
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Os operadores de rececdo de matérias-primas e material de embalagem tiveram
formacao acerca dos procedimentos a cumprir aquando da verificagdo do material
rececionado.

Adicionalmente a estes controlos e no ambito do plano de food defense, foram dadas

acdes de sensibilizagdo no sentido de alertar para a rejeigao total de materiais cuja
embalagem se encontre com sinais de ter sido violada ou danificada.

4.5 Requisito 5- Medi¢coes, Andlises, Melhorias
Requisito 5.1- Auditorias internas

As auditorias internas na Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre s&o realizadas
anualmente, ou sempre que se justifique, seja por resultados negativos de auditorias

anteriores ou por reclamagdes.

As auditorias internas s&o realizadas por um auditor externo. O auditor tem a
competéncia técnica e experiéncia necessaria para a realizacao da auditoria. No fim
desta é emitido um relatério onde é apresentado o resultado da avaliagao efetuada e
posteriores agdes corretivas.

Requisito 5.2- Inspe¢oes na area fabril

Mensalmente o responsavel pelo DQ realiza uma inspegao a fabrica, verificando as

infraestruturas, equipamentos, controlo de registos, risco de corpos estranhos e
avaliagdo da higiene pessoal dos colaboradores.

Durante o estagio realizei varias inspe¢gdes de maneira a identificar as nao
conformidades de acordo com o referencial IFS.

Requisito 5.3- Controlo de processos

O critério para a validagao e o controlo do processo esta definido no Manual de
Gestao da Seguranga Alimentar da empresa. O controlo do processo e de parametros
do ambiente de trabalho é essencial para assegurar os requisitos do produto, tais
pardmetros sd&o monitorizados e registados continuamente e/ou em intervalos
apropriados. A empresa controla as temperaturas dos produtos, sendo que uma das
colaboradoras € responsavel por fazer registos diarios relacionados com a
temperatura, nomeadamente a monitorizacdo da temperatura de todas as salas,
camaras de refrigeragcao/congelagao, camaras de fermentagéo e tunel de congelagéo.
Existem também procedimentos adequados para notificagcdo imediata, registos e
monitorizacao de mau funcionamento de equipamento e desvios de processo.
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Requisito 5.4- Calibragao e verificagado de equipamentos de medigao e
monitorizagao

Foi elaborada uma lista dos equipamentos a calibrar, a frequéncia e o responsavel.

Antes disto foram identificados os equipamentos de medigdo e monitorizagdo que
necessitavam de calibragao interna.

As listas de equipamentos calibrados por empresa externa sofreram uma revisdo. Os
equipamentos foram identificados com uma etiqueta que contem o nimero de ordem.

Foi feita uma verificagdo das etiquetas com o numero de ordem de alguns

equipamentos. Procedeu-se as devidas alteragoes.

Todos os registos de calibragéo, certificados das empresas externas e devidos
documentos sdo anexados num dossier para o mesmo fim.

Requisito 5.5- Verificagao metrolégica

Os procedimentos aplicados pela empresa, no que diz respeito ao controlo de

quantidades eram adequados, pelo que nao foram introduzidas alteragdes, visto que
estes ja faziam um controlo de peso por lote.

Requisito 5.6- Analises ao produto

A empresa envia amostras para laboratérios externos acreditados. Consiste em
analises microbiolégicas e quimicas que declaram a conformidade do produto.

A empresa cumpre a totalidade dos requisitos IFS. E realizado também um controlo de
matérias-primas, e do produto em varias fases do processo de producdo de modo a
garantir a Qualidade e Seguranga Alimentar.

Requisito 5.7- Quarentena e aprovacao do produto

A aprovagao do produto sé é realizada quando as analises a este comprovarem que
este se encontra conforme. O produto s6 é aprovado quando este se encontra dentro
das especificagdes. Todo este procedimento foi documentado para dar cumprimento
aos requisitos do referencial.

Requisito 5.8- Gestao de reclamagdes de clientes e comunicagao as autoridades

Ja existia um procedimento de gestdo de reclamagdes implementado na Fabrica de

Pastelaria Sao Silvestre.
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Requisito 5.9- Gestao de ocorréncias, retirada e recolha do produto

Ja se encontrava aplicado um plano de gestdo de ocorréncias, onde consta
documentado os procedimentos para a retirada e recolha o produto. E feita uma
simulacdo com uma frequéncia estipulada de maneira a estar o tempo de retirada do

produto caso haja alguma ocorréncia.

Requisito 5.10- Gestao de produtos nao conformes

O produto ndo conforme é identificado e reprocessado ou inutilizado, conforme a nao
conformidade detetada. O responsavel pelo DQ é o responsavel pelo controlo do
produto ndo conforme.

Requisito 5.11- Agoes corretivas

O objetivo das agdes corretivas € eliminar as causas de uma nao conformidade, de um
efeito de uma situagao indesejavel de modo a evitar que se repita.

O desencadeamento da acgao corretiva pode ter origem:
* Registos de Inspegao;

* Registos de Ocorréncia;

* Reclamagdes de Clientes;

* Relatérios de Auditorias e Verificacoes;

* Analise dos Indicadores / Objetivos dos Processos;
* Resultados de Medicbes de Satisfagao;

¢ Resultados da Analise de Dados;

* Registos Relevantes do SGQSA;

* Revisdo do SGQSA.

A anadlise da ndo conformidade vai resultar no estabelecimento de uma agéo corretiva,
dos responsaveis e do prazo de execugao.

O registo das atividades a executar é feito num documento denominado de registo de
ocorréncias (lista de nao conformidades).

O responsavel pelo DQ faz um acompanhamento e verificagdo da implementagao das

acbes corretivas, através de inspecdes, auditorias internas, entre outras. Verifica
também a sua adequabilidade e eficacia.
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Caso este ndo ache as acdes corretivas eficientes, deve reiniciar todo o processo. Tal
como agdes corretivas, também s&o estabelecidas agbdes preventivas com o objetivo
de eliminar ou minimizar a ocorréncia de nao conformidades.

4.6 Requisito 6- Plano de Food Defense
A Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre nao continha um plano de Food Defense
implementado. Foi realizado um Plano de Food Defense, definindo as

responsabilidades, foi feita uma avaliagdo de ameacgas e vulnerabilidades e foram
implementadas medidas de segurancga.

Requisito 6.1- Ameacas e Vulnerabilidades

Na implementacdo do plano de Food Defense foram identificadas as ameacgas da
empresa Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre e foram classificadas quanto a
probabilidade de ocorréncia, podendo ser alta, média ou baixa. Na Tabela 11 estédo
apresentadas as ameagas internas e externas identificadas.
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Tabela 11-Ameagas identificadas no Plano de Food Defense implementado

Internas

Probabilidade

Funcionario descontente

ALTO
Por despedimento préprio ou de familiar;
Descontentamento salarial;
Desmotivagao no trabalho;

Mau ambiente de trabalho.

Pessoal da limpeza

ALTO

Acesso a areas criticas com produtos quimicos
nocivos comprometedores para a Seguranga
Alimentar.

Pessoal da manutengao

MEDIO

Acesso a areas de processo criticas e acesso a
produtos quimicos e ferramentas que podem constituir
perigos quimicos e fisicos.

Pessoal da distribuicéo

ALTO

Devido ao acesso ao produto acabado;

Membros de grupos terroristas disfargados de BAIXO
funcionarios . L . .
Dado o histérico do pais ndo constituem motivo de
preocupacgao
Externas Probabilidade

Terrorista organizado ou grupos de ativistas

BAIXO

Dado o histérico do pais ndo constituem motivo de
preocupacgao

Clientes

MEDIO

Existe uma grande oportunidade de clientes mal-
intencionados praticarem atos de sabotagem por
forma a ser um motivo de extorsdo. No entanto, ndo
existe histérico que sustente a sua classificagdo em
ALTO grau de probabilidade.

Fornecedores suspeitos

BAIXO

Por atraso de pagamento de faturas, no entanto a
probabilidade é baixa dado o controlo de acessos
existentes

Os fornecedores témbaixa rotatividade e sédo alvos de
avaliagao continua.

As matérias-primas ndo sao suscetiveis de motivar
fraude econdmica por parte dos fornecedores

Visitantes

BAIXO

Os visitantes s&o controlados a entrada e sao
acompanhados por um elemento da empresa.
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Durante a implementacéo do plano de Food Defense foram também identificadas as
areas criticas da empresa, foram avaliadas através duma classificacdo de 1 a 3, onde
a pontuagao 1 a probabilidade € baixa e o impacto é considerado baixo, a pontuagéo 2
a probabilidade desta é identificada como média e o impacto € consideravel, e por fim
com a pontuacao 3 a probabilidade € alta e o impacto é considerado desastroso como
se pode observar na Figura 5. Recorreu-se a utilizagdo de uma matriz que relaciona a
probabilidade de ocorréncia com o impacto que esta mesma tenha na empresa. Na
Tabela 12 apresenta-se as areas criticas identificadas na empresa, juntamente com a
probabilidade de ocorréncia de uma contaminagéo intencional nesta e o impacto
desta.

Impacto 3

Probabilidade

Figura 5- Matriz de avaliagao de areas criticas
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Tabela 12-Identificagcao de areas criticas na Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre

Zona Fabril/Etapa/

" T ~ A el 9
Area do processo Probabilidade Im pacto Pontuagéao Area critica?
Zona exterior 3 2 6 Sim
Interior fabrica- 2 3 6 Sim
geral
Area da pastelaria 2 3 6 Sim
Area da padaria 2 3 6 Sim
Area dos i
acabamentos 2 3 6 Sim
Area das camaras .
frigorificas 2 3 6 Sim
Areada
transformacao 2 3 6 Sim
térmica
Armazém 2 3 6 Sim
Armazém dos
produtos de 1 3 3 Sim
higienizagao
Abastecimento de .
agua 1 3 3 Sim
Areade )
rececaolexpedigao 2 3 6 Sim
Viaturas de
transporte produto 2 3 6 Sim
acabado

Requisito 6.2- Medidas de Seguranga

Apos terem sido identificadas as areas criticas e as vulnerabilidades na fabrica séo

apresentadas as medidas de seguranga em vigor de maneira a minimizar as

vulnerabilidades na Tabela 13.
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Tabela 13- Medidas de seguranca em vigor na Fabrica de Pastelaria Sdo Silvestre

Grupo Tema Medida de Seguranca
1 Vedacéao do O perimetro da unidade esta completamente vedado
. paraevitar a entrada de pessoas nao autorizadas, o
perimetro da . B s o
perimetro do terreno é periodicamente monitorizado
unidade para descartar qualquer atividade suspeita.
lluminagéo lluminagcéo exterior para detetar quaisquer atividades
ndo autorizadas.
Adequada
Acessos protegidos Aunidade encontra-se protegida, s6 entram pessoas
autorizadas. Foi colocada uma campainha a entrada
da fabrica que notifica o responsavel pelo DQ de
maneira a autorizar ou ndo a entrada.
2 Examinagéo de todas Qualquer recegéo é examinada para excluir a
- possibilidade de adulteragéo.
as recegodes
Acesso a produtos embalados Somente os operarios afetos & produgao estdo em
contacto com os ingredientes e o produto acabado,
os operarios de embalagem e de distribuigcdo tém
contacto com produto acabado e embalado.
Nota de encomenda S6 sao rececionadas mercadorias apos a
confirmacédo da nota de encomenda, caso se
verifique alguma incongruéncia esta é reportada a
um responsavel.
Rejeicao de embalagem suspeita de S6 sao recepcionadas mercadorias apds a
adulteragéo confirmagdo da nota de encomenda, caso se
verifique alguma incongruéncia, esta é reportada a
um responsavel.
3 Sistema de Existe um sistema de videovigilancia com gravagéo,
ideovigianci é feita uma verificagdo semanalmente das imagens
videovigliancia da camara de video
Controlo de chaves Existe um controlo de chaves de acesso a areas
q i sensiveis e s6 tém acesso a estas colaboradores
e acesso a areas autorizados.
sensiveis
Acesso restrito a Todas as areas comacesso restrito estéo claramente
areas sensiveis identificada (como caldeira, ar comprimido,
vel .. . .
eletricidade, gas natural). S6 os colaboradores
autorizados é que témacesso a elas.
Sinalizag&o de emergéncia Esta em funcionamento a sinalizagao de
emergéncia. Esta em vigor um sistema de
emergéncia, anteriormente testado. Os contactos de
emergéncia estao afixados no painel.
Existem registos que garantem a rastreabilidade e
. . em caso de produtos suspeitos, estdo estabelecidos
4 Registos de rastreabilidade P P

procedimentos de retirada do produto apés ter sido
expedido.
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Tabela 13 (cont.) - Medidas de seguranga em vigor na Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre

Verificagdo da quantidade de ingredientes
utilizados

E verificada a quantidade de ingredientes utilizados
a cada lote de producgéo para despistar qualquer
incumprimento da receita

Verificagdo dos materiais em armazém

Realiza-se uma inspegao perioddica para prevenir a

adulteragado dos materiais do armazém

Verificagao do estado dos rétulos e do
material de embalagem

Os rotulos e material de embalagem sao vigiados

para evitar roubos ou uso incorreto dos produtos

Armazém de produtos quimicos

Os quimicos ou materiais perigosos incluindo
materiais de limpeza e desinfetantes estdo numa
arearestrita com portas com acesso restrito. S6 tém
acesso as chaves de acesso os colaboradores
autorizados.

Fardamento adequado

O fardamento dos colaboradores afetos a cada
secgao é de cor diferente.

Visitantes

Todas as entradas de visitantes sao registadas
(hora, motivo).

Os visitantes sdo sempre acompanhados e
identificados de forma visivel (cartao de visitante).

Os visitantes tém de se fazer acompanhar pelo kit de
visitante.

Correio

O correio é tratado longe dos alimentos.

Objetos

Os funcionarios témrestricdes quanto ao que podem
trazer ou fazer uso no estabelecimento como
telemdveis, camaras, maquinas fotograficas, entre
outros

Detencéo de

produtos

O estabelecimento dispde de procedimentos para
garantir que os produtos adulterados ou
potencialmente nocivos sdo detidos. Os funcionarios
estdo alerta para reportar situagdes consideradas
suspeitas.

Comentarios de

Clientes

Todos os comentarios dos clientes devem ser
investigados

Despedimento

Quando um colaborador é despedido, sdo tomadas
varias medidas preventivas, sao elas:

- Backup de informacéo e da conta de correio
eletrénico, de modo a impedir a perda de dados;

- Encerramento da conta de correio eletrénico e
perda de credenciais de acesso ao sistema
informatico;

- Abdicar imediatamente do servigo do funcionario a
partir da data de comunicagao da intengéo do
despedimento;

- Durante o periodo que medeia a comunicagao do
despedimento e a data de saida do trabalhador,
restringir o acesso a informagdes ou areas criticas;
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Tabela 13 (cont.) - Medidas de seguranga em vigor na Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre

servidores de rede

6 Despedimento - Quando ha um despedimento é feita a alteragédo
dos codigos de acesso.
7 Acesso aos Os servidores de rede em geral sdo protegidos de

ataques externos por firew alls e/ou palavra-passe
para que o acesso seja restrito a utilizadores
credenciados

Backup’s Séo realizados backup’s automaticamente, com
agendamentos diarios, sendo mensalmente
realizados backup’s totais.
Wifi O acesso ao wifi esta protegido por encriptagao

WRP2 e é fornecido via passw ord apenas a
utilizadores autorizados

Requisito 6.3- Avaliacao da Eficacia do Plano

De maneira a avaliar a eficacia do plano de Food Defense sao efetuados testes. Na

Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre é realizada a checklist de verificacdo do plano de

Food Defense. Além desta verificacdo é realizado um simulacro com diferentes

cenarios, anualmente, que fica registado no Registo de verificacdo da eficacia do

plano de Food Defense. Ao longo do estagio foi realizado um, como se pode ver no

Anexo 10.
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5 Conclusao

Todos os requisitos requeridos pelo referencial foram analisados, durante o processo
de estudo e implementacdo do referencial, no dia-a-dia da unidade fabril através da

analise da documentacao existente, verificacdes e observagdes de comportamentos.

Numa auditoria interna, foi utilizada uma checklist, e realizada uma avaliagdo de todos
os requisitos do referencial, analisando os que estavam em conformidade completa
com o requisito, os que continham falhas e o que ndo estavam a ser cumpridos.

Apds esta analise através da checklist conseguiu se concluir que a empresa se
encontrava maioritariamente em total ou parcial incumprimento dos requisitos.

Quanto ao requisito KO n°1 foi concluido que a empresa cumpria o requisito, pois,
continha a Politica da Qualidade e Seguranga Alimentar definida e bem exposta a
todos os colaboradores. No entanto foi necessario rever e atualizar o organograma e
as descrigdes de fungdes, pois, algumas encontravam-se desatualizadas, e houve a
necessidade de eleger um representante IFS.

O sistema HACCP encontra-se bem implementado, no entanto, apds a aquisicao do
detetor de metais ira surgir a necessidade de ser atualizado, pois, para se encontrar
de acordo com o requisito do referencial, e esta etapa ira ser identificada como PCC,
segundo a previsao efetuada.

No que diz respeito ao KO n°3 a empresa ja cumpria maioritariamente o requisito, no
entanto houve a necessidade de criar uma instru¢do de trabalho com as regras e
comportamentos que devem adotar. Quantos aos visitantes ndo havia qualquer
documento informativo para estes, foi criado um folheto informativo. Globalmente todo
o pessoal relevante, terceiros e visitantes cumpriam todas as regras de higiene
pessoal.

Quanto a especificagbes de produtos, durante o estagio foram atualizadas as fichas
técnicas, declaracbes de conformidade, declaragcdo da presengca ou auséncia de
alergénios e OMG’'S das matérias-primas. No que toca a produtos finais, existe uma
ficha técnica para cada um deles. E cedida uma atencéo especial a todos os requisitos
dos clientes, pois este tem a obrigatoriedade de ser cumpridos.

Para dar cumprimento ao KO n°6 houve a necessidade de efetuar um levantamento de
propostas de aquisicdo de um detetor de metal por parte da geréncia, de maneira a
despistar o risco de metal. Quanto a corpos estranhos sdo tomadas devidas

precau¢gdes de maneira a evitar a contaminagdo por material estranho. Foi realizado
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um documento de registo de materiais quebraveis, um documento de verificagdo de
todos os objetos fixos que contenham vidro na sua composigdo. Porém todas as
quebras e ruturas de vidro passaram a ser registadas, e existe um procedimento

proprio para tal.

A empresa ja tinha um sistema de rastreabilidade que permitia a identificagdo de
produtos e a relagdo com matérias-primas e materiais de embalagem.

Quanto ao KO n°8 a empresa ja cumpria totalmente o requisito, pois, ja eram
efetuadas auditorias internas por uma entidade externa, anualmente ou caso houvesse
necessidade, por resultados negativos ou reclamagdes. Sempre que ocorrem nao
conformidades nas auditorias internas realizadas por a entidade externa ou por o
responsavel pelo DQ s&o abertas de imediato ndo conformidades que desencadeiam
acdes corretivas e/ou medidas preventivas, estas sao implementadas o mais depressa

possivel. Posto isto, o requisito KO n°10 encontra-se em cumprimento.

O referencial IFS tem uma especial incidéncia na consciencializagdo dos
colaboradores, exigindo evidéncias objectivas de que estes estdo conscientes das
suas fungdes e que aplicam com eficiéncia os seus conhecimentos. Este referencial
destaca-se também, a nivel da clareza das informagdes, sendo necessario determinar
e esclarecer todos os requisitos dos clientes e fornecedores antes de assinar qualquer
contrato. Neste sentido, surge também a necessidade de disponibilizar e afixar
determinados documentos inerentes ao SGQSA. O cumprimento dos requisitos legais
e controlo de perigos fisicos / corpos estranhos sdao também pontos fulcrais neste
referencial, sendo por isso, imprescindivel a presenca do detector de metais no final
da linha de producgao

O facto de a Fabrica de Pastelaria Sao Silvestre ja conter a certificagao pela ISO 9001
facilitou a preparagcéo para a futura certificagdo segundo o referencial IFS Food. No
entanto, durante o processo de implementacao variadas dificuldades que caso nao
sejam resolvidas, o processo de certificagdo se tornara impossivel.

Estas dificuldades envolvem necessidade de investimento, aquisicdo de equipamentos
e remodelagao da fabrica, consciencializacdo dos colaboradores. A maior dificuldade
centra se na consciencializagdo e abertura de todos os colaboradores, pois, ha uma
grande dificuldade de mudangca de habitos e comportamentos por parte dos
colaboradores que tém anos de experiéncia. O principal fator para manter um bom
SGQSA é o comportamento dos colaboradores em conjunto com o empenho da
geréncia. Numa fase inicial de implementagao ha uma necessidade enorme de maior
controlo e insisténcia.
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No entanto, verifiquei varios pontos positivos na fabrica durante o processo de
implementacdo, em termos de organizagdo, verificacdo e atualizagdo de toda a
documentacgéo relativa ao SGQSA, o empenho, o comprometimento da geréncia e a
facilidade de envolvimento de alguns colaboradores na implementagdo das novas

regras.

A implementagdo e certificagcdo segundo o referencial IFS ira ser um beneficio
grandioso para a empresa, pois facilita a atragdo de novos clientes e mercados e o
cumprimento de exigéncia legais. Permite também uma resposta mais rapida no que

toca a questao de Segurancga Alimentar.

Atualmente a Fabrica de Pastelaria Sdo Silvestre ndo se encontra preparada para a
solicitagdo de uma auditoria IFS. Concluindo, as atividades e etapas realizadas
durante o estagio cumpriram os objetivos nhomeadamente a preparagéo da empresa

para a implementacao do referencial IFS.

68



Referéncias Bibliograficas

Andrade, J. C., Deliza, R., Yamada, E. A., Galvdo, M. T., Frewer, L. J., & Beraquet, N. J. (2013).
Percepgdo do consumidor frente aos riscos associados aos alimentos, sua seguranga e
rastreabilidade. Brazilian Journal of Food Technology. Disponivel em:
http://www.scielo.br/pdf/bjft/v16n3/a03v16n3.pdf, acedido em Maio de 2020

Baptista, P. (2007). Sistemas de Seguranga Alimentar na Cadeia de Transporte e Distribuigao
de Produtos Alimentares. Fonisdo-Consultoria em Formagao Integrada, S.A.

Codex Alimentarius (2003). Cédigo Internacional de Praticas Recomendadas- Principios Gerais
de Higiene dos Alimentos. Disponivel em: http://www.esac.pt/noronha/manuais/Codex%20-
%20CBP.pdf.pdf acedido em Maio de 2020

Departamento de Qualidade, 2019: Manual do colaborador, Lousa

FAO. (2006). Food Safety Certification. Disponivel em:
ftp://ftp.fao.org/docrep/fao/008/ag06 7e/ag067e00.pdf , acedido em Novembro de 2020.

Gregorio, M. J., & Graga, P. (2012). Ewolugado da politica alimentar e de nutrigdo em Portugal e
suas relagbes com o contexto internacional. Artigo em Revista Cientifica Nacional, Faculdade
de Ciéncias da Nutricdo e Alimentacdo, Ciéncias Estagio Profissionalizante 2017 Disponivel
em: https://repositorioaberto.up.pt/handle/10216/70247, acedido em Abril de 2020

Griffith, C., J., (2006) Food safety: where from and where to?. British Food Journal, 108 (1), 6-
15.)

IFS. (2014). IFS Food — Standard for auditing quality and food safety of food products (Versédo
6). IFS. Alemanha.

IFS, (2017). IFS Food- Norma para auditoria da qualidade e da seguranga de alimentos para
produtos alimenticios, versdo 6.1 (Portuguese Version)

Manning, L., Baines. R., N., (2004) Effective management of food safety and quality. British
Food Journal, 106 (8), 598-606.

Mensah, L., D., Julien, D., (2011) Implementation of food safety management systems in the
UK. Food Control, 22, 1216-1225.

OMS. (2002). Estrategia Global de la OMS para la Inocuidad de los Alimentos: Alimentos mas
Sanos Para Una Salud Mejor. Disponivel em:
http://www.who.int/foodsafety/publications/general/en/strategy_es.pdf , acedido em Junho

de 2020

OMS. (2004). Nitrates and Nitrites in Drinking — Water. Disponivel em:
http://www.who.int/water_sanitation_health/dwg/chemicals/nitratenitrite2ndadd.pdf , acedido em
Maio de 2020.

OMS. (2007). Manual Sobre las Cinco Claves para la Inocuidade de los Alimentos.

WHO, (2020). Foodborne diseases. Acedido em Agosto de 2020. Disponivel em:
https://www.who.int/health-topics/foodborne-diseases#tab=tab_2

Valagdo, M.M. (2000). Qualidade e seguranga alimentar: dois conceitos em ewlugcdo. Revista
Agraria, 2, 1-4

Souza, V., G, L., Fernando A., L., (2016) Nanoparticles in food packaging: Biodegradability and
potential migration to food—A review. Food Packaging and Shelf Life, 8, 63-70.

69


http://www.scielo.br/pdf/bjft/v16n3/a03v16n3.pdf
http://www.esac.pt/noronha/manuais/Codex%20-%20CBP.pdf.pdf
http://www.esac.pt/noronha/manuais/Codex%20-%20CBP.pdf.pdf
ftp://ftp.fao.org/docrep/fao/008/ag067e/ag067e00.pdf
https://repositorioaberto.up.pt/handle/10216/70247
http://www.who.int/foodsafety/publications/general/en/strategy_es.pdf
http://www.who.int/water_sanitation_health/dwq/chemicals/nitratenitrite2ndadd.pdf
https://www.who.int/health-topics/foodborne-diseases#tab=tab_2"

Souza, V., G., L., Ribeiro-Santos R., Rodrigues P., F.,, Otoni C., G., Duarte M., P., Coelhoso I,
M., Fernando A., L., (2018) Nanomaterial Migration from Composites into Food Matrices.

In: Cirillo G, Kozlowski MA, Spizzirri UG (eds.) Composites Materials for Food Packaging,
Scrivener Publishing LLC, Wiley, 462 p., pp. 401-436.

70



Anexos

Anexo 1- Check list de verificacdo da pré-auditoria

Anexo 2 — Documento de controlo do funcionamento do detetor de metais
Anexo 3 — Regras de higiene pessoal implementadas na fabrica

Anexo 4 — Panfleto informativo e de preenchimento para visitantes

Anexo 5- Layout da fabrica

Anexo 6a- Folha de registo de verificagcdo de materiais quebraveis

Anexo 6b- Folha de registo de verificagdo de materiais quebraveis

Anexo 7- Folha de registo de ocorréncia de quebras de vidros

Anexo 8- Documento de compra

Anexo 9- Procedimento escrito acerca da higienizagdo dos veiculos de

transporte

Anexo 10- Registo de verificagdo de eficacia do plano de Food Defense

71



Anexo 1 — Check list de verificacao da pré-auditoria

72



Lista de verificacdo de IFS

1. Requisitos de Gestdo- Comprometimento da Gestao de Topo [GT)

dlausula Requis to A B C 0 ou KO
1] Esta definida uma Folitica de »
Qualidade da empresa?
A politica & comunicada aos
111 trabal had ores? *
113 Os objetivos s30 implement ados B
114 e divul gados ?
ComUNicacao Interna: Os
KOs 124 trabalhadores conhecem oc
125, proces=ostarefas e a5 suas X
e responsabifdades?
Comunicacan Externa: Existe
wma met odol egia implement ada
1210 que garanta o conhedmento da u
legistacio & outras informag des
relevantes?
E efetuada uma reuniao ge
revisa0 priedicamente de forma
L4 3 garantir gue o S5GA 38 mantém #
atuadlizado?
122e Az fungbes & responsabilidades "
123 encontram-ze definidas?
Esta definid o um omigrama
121 - X
fundional?
A GT disponibiliza os recursos
127 nece=arios (meios fisicos e X
humanos) ?
Exizte um procedimento para
13, indentificar e avaliar as
124 necesidades exepctativas dos X
dlientes?
2. Plano de Seguranga Alimentar-H ACCP
Esta criada uma equipa HACCF
com conhecimentos
2221 Mot disciplinares? | Etapa 1 do X
[cA) Codex Aimentarius)
O lider da equipa tem formagao
2223 em HACCP? X
O HACCP cobre tod a5 a= materias]
22132 - X
primas, processos e produtos?




Anexo 2-Documento de controlo do funcionamento do detetor de metais
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Anexo 3 — Regras de higiene pessoal implementadas na fabrica
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@ﬁu ﬁl';esh'e))

Pastekria - Padara

Conduta de Higiene do
Pessoal

A farda de trabalho & ituida : =
ar “ @€ constiuicapor i Y Lavar e desinfetar as mios

« T-shiry

« Calea; regularmente;

= louca;

« Sapatos de protecio;

« Avental: * Nio utilizar adornos ¢ objetos
i gt o

A farda de wrabalhe deve apresentar-se Utilizar protecio de cabelo e
_© limpa ¢ em bom estado de barba:

conservagio.
A higienizacBio das fardas ¢ da
responsabilidade dos funcdondrios.

B D vEofumar

@ Nio comer, beber ou mascar
[1 i pastilha eldstiea na drea de producio

e durante a laboracio;

) Manter as unhas curtas, impas
(- € eI Verniz;

Proteger as feridas ou cortes com
um penso azul, dedeira em latex e

luvas impermedveis;
\ Nio tossir ou espirrar sobre os
-
0% alimenvos  ou  superficies  de
trabalho;
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Anexo 4 — Panfleto informativo e de preenchimento para visitantes
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Informagao ao
Visitante

» Durante a visita as instalacdes é

obrigatério a utilizag3o do kit de vis

tante, touca, bata, protecio de calga-

do e mascara. A touca deve cobrir to-
do o cabelo e orelhas;

Os visitantes serdo acompanhados
por uma pessoa da empresa, apds
autorizagio e mediante o questiona-
rio de avaliagio de saude;

Os visitantes devem permanecer jun-
tos dos elementos da empresa que
os recebem e s6 devem aceder as
areas cujo acesso tenha sido autori-
zado;

N&o é permitido o acesso as areas
produtivas de pessoas que sofram de
doengas infectocontagiosas ou de al-
guma perturbacio de saldde que pos-

sa colocar em perigo a seguranga
alimentar dos produtos (por exemplo:

gripe, vomitos, diarreia);

Regras de Higiene e

Seguranca Alimentar

Satisfazer as necessidades dos clientes,
disponibilizando ara além dos produtos pe-
didos, também novos produtos, excedendo

as suas expectativas, promovendo a sua

fideliza

Garantir géneros alimenticios seguros, gue
ndo apresentem perigo para a saude do
consumidor;

Entender a gualidade e seguranca alimentar
como um fator chave para a competitividade
e rentabilidade da empresa;

Cumprimento dos prazos e garantia da gua-
lidade dos nosses produtos e do nosso ser-
vigo;

Criagdo de condigbes que permitam a cons-
tante motivagao e envolvimento de todos os
colaboradores;

Assegurar o cumprimento dos reguisitos de
cliente, legais, regulamentares,

Promover a Melhoria Continua da eficacia;

Promover um correto encaminhamento dos
residuos industriais, de forma a preservar o
meio ambiente envolvente;

Gerar proveitos equilibrados para sustentar

a empresa, 0 seu desenvolvimento, garan-

tindo uma justa retribuicdo aos seus cola-
boradores;

Sensibilizar e dar formagdo aos seus cola-
boradores, de modo a gue estes desenvol-
vam adeguadamente todas as atividades
gue lhes sdo atribuidas .

Politica da Qualidade

E proibida comer, beber, fumar, mas-
tigar pastilhas elasticas ou rebuga-
dos, utilizar adornos (reldgios, pul-
seiras, brincos, anéis, fios, piercings)
nas areas de produgio;

¢ Os visitantes ndo podem tocar nos

produtos alimentares, exceto de tiver
sido dada autorizagao previamente .

» Em todo o perimetro das nossas ins-

talagfes € proibido a deposigio de
quaisquer lixos ou residuos;
Proteja o meio ambiente e respeite
as boas praticas ambientais da fabri-
ca;

» E expressamente proibida a entrada

dentro da fibrica sem estar devida-
mente fardado;

o E proibida a entrada de animais de
estimacgio ou domésticos dentro das
instalagdes;

Caso o visitante tenha unhas compri-
das ou pintadas, é obrigatério o uso
de luvas protetoras nas areas produ-
tivas;

Declaro que tenho conhecimento

e aceito as regras expostas:

A Fabrica Pastelaria S3o Silves-
tre deseja-lhe uma agraddavel vi-

sita as suas instalagdes.

OBRIGADO!

INQUERITO A VISITANTES
Care Visitante,

A Fdbrica Pastelaria S3o Silvestre, pela sua constan-
te preocupagic para garantir a seguranga alimentar
nos seus processes, selicita-lhe que responda a um
breve guestiondrio antes de dar inicie 3 visita nas
suas instalagbes. Coloque uma cruz (X) no quadrade
que corresponde 3 sua resposta.

Data:_/__/._
Nome:,
Entidade:
Ambito da Visita:
Responsavel da unidade visitada:

De modo a garantir as regras de biosseguranga, por
favor responda 3s seguintes questoes:

1 Na (ltimas 4Bh esteve no estrangeirc, em paises
com alguma restrigio?

sim [J N3o [] Se sim, qual?,

2. E portador ou sofre de alguma doenga que possa
ser transmitida para os alimentos?

sim [J Nie [] Se sim, qual?.
3. Apresenta algum dos sequintes sintomas?

Ictericia

Diarreia
Vdmitos

Febre

Dor de garganta

Lesdes de pele infetadas

Descarga dos olhos, ouvidos ou nariz
Apresenta alguma alergia alimentar?
Sim [J Nao 1 5¢ sim, qual?
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Anexo 5 — Layout da fabrica
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Legenda:

Café/Bar

Sanitanos (M/F)

Cais de Expedigdo

Gabinete de faturacio

Armazém de apoio a

embalagens

Sala de embalamento 1

Sala de Acabamentos e

Acondicanamento

8. Tratamentos Térmicos

9a. Lavagem - Area Umpa

9b. Lavagem - Area Suja

10. Corredor

11. Camara de conservacgio
de maténas-primas

12. Cimara de conservagdo
de congefados

13. Armazém de Cartio

14. Encartonamento

Lol o o o

N®

SISEIFNLas -

TOiTa T

n

24

Figuro 4-Loy-out do empresa com respetiva legendo e fluxos dos produtos produzidos

15. Cimara de
acondicionamento de
produtos congeladas

16. Tanel de congelacdo 1

17. Camara de conservagio
de Pastelaria

18 Cimara de conservagio
de Padaria

1%2. Produgdo - Pastelana

190. Produgd o - Padaria

20. Cimara de refrigeragio
de produto acabado

21. Cimara de
refrigeragio/congelagio
de massa

22. S3la de Acabamentos -
Pastelaria

23. Laboratério

24. Cimara de Massa -

gR

G E

pEEE BR

Padaria
Sala de acabamentos
Cimara de matérias-

primas refrigeradas

. Armazém de

embalamento

Sala de embalamento 2
Cimara de congelagio
de produtos embalados
Tunel de congedagio 2
Balnedrios

Armazém de bebidas
Armazém de matéras-
primas e materal de
embalagem

Lavandaria

Armazém de produtos

de bmpeza

36. Posto médico

37. Corredor de passagem

38. Refeitdrio

39. Recegio

40. Mall de entrada

41, Escadas e Corredor de
aes30

42. Sala de reunibes

43, Esomtdrio

i+ Cimara de fermentagdo
controfada - Pastelaria

ii- Cimara de fermentagio
controiada - Padaria

A - Carga/Descarga das
carrinhas de distribuigdo
8 - Esplanada Bar/Café

i

* Produto de Pastelaria
coexdo

* Produto de Padarie cando

* Produto de Pastedaris em
mansa [refrigerado|
Produto de Padaria em
rmansa (refrigme ndo)
> Residucs
¥ Material de embalagem

€1 - Cais de recegio de

matérias-primas

refrigeradas (produto semi-

acabado)

€2 - Cais de rececio de

matérias-primas
refrigeradas 2

D - Casa das miquinas
£ - Cais de recegdo de

matérias-primas
F - Manutergio
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Anexo 6a- Folha de registo de verificagdo de materiais quebraveis
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(Sao

-
Silvestre

REGISTO DE MATERIAIS QUEBRAVEIS

Revisio n™
Data:

Pagina:
Elaborado por:

faria - Podaria
Aprovado por:
MES:
1 2 3 a4 5 & r a8 9 10 11 12 13 14 | 15 16 I 13 13 o M1 s » M 5 % | 7
Instrumento
r[v[r]v[r[v[r|v[r]v[r]v[r]v[r]v]r][v[r]v]R]v] R[v]R]v[R]v|R][v]R]v[R]v]R]V]R]v[R]v]R]v[R]v]R] V] R]V] R v[R]V]R]
Tipo d
den. Desc. fpoce Lol Facas
material
1 Facaamarela| Plastico, |Sala acsbamentos|
media metal antiga
2 Facaamarela| Plastico, |Sals scsbamentos|
comprida metal antiga
Plastico, |Sala scabamentos|
(=] Faca prets }
metal antiga
- Fzczamarela| Plastico, |Sala acsbamentos|
pequena metal antiga
= Facs branca Plastico, |Sala amb.amenms
metal antiga
6 Facabranca Plastica, [Sala EEbIEmEHTI}S
metal antiga
7 Facabranca | Plastico, |Sala acsbamentos|
! lisa metal antiga
- Facs branca Plastico, |Szl= aﬁb.amem:l}s
metal antiga
Espatulas
E1 Espsmla | Flastice, Fastelaria
branca Metal
E2- espatula Espatula Plastica, Tratamentos
branca branca Metal tEmicos
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Anexo 6b- Folha de registo de verificagao de materiais quebraveis
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FABRICA DE PASTELARIA E CONFEITARIA SAD SILVESTRE, Lda.

* Zona Industrial Alke do Padrao Lt39

3200-123 Lous3 — Portugal

(Sao Silvestre) _ i
T Procedimento da Qualidade

Ref:
Revisao:
Pagina:
Elaborado:
Aprovado:

Checklist de Materiais Quebraveis

Identificacdo Local

| ¢ | nc

Limpadas

L1
L2
L3
L4

L&
L7
L2
L3
L10
L11
L12
L13
L14
L15
L1e

159a- Pastelariza

L17
L18
L15
L20

1%b- Padariz

22
L23
L34

b

L2g

27
L33
L33
L30
=21
132
133
L34

35
36
37
33

B-Tratamentos t&rmicos

29
L4Q 7- 5ala de acabamentos e acondicionamento
L41
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FABRICA DE PASTCLARLY [ COMFEMARIA SAO SILVESTRE, Lda.

Ref:
* Zona Industrial Alte do Padrdo 1139 | Revisdoc
S 3200-133 Lousd —Porugal | Pagina:
Sdo Silvestre . Daborada:
———r— Procedimesto da Qualidade | .....o:..

Checklist de Materiais Quebraveis

Localizacdo das ldmpadas
134 Pastelaria 13b- Padaria

o T W
A

/| @ E 3

ERERENE
INENERE

D= & E

} B

acabamentos & 3- Cais de expedicao

7-5ala de

acondicionamento

ENERERE
|

|
12- Camara de

conservagio de congelados

&
i = = ©

6 Sala de 5- Srmacéem de apoio

smbalaments 1 3 embalagens

=) ) B0
e

8- Tratamentos

bérmicas

9- Lavagem
== ==
= =

13, 14- &rmazém de cartdo

i
[

16- Tuned de

congelacis 1
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Anexo 7- Folha de registo de ocorréncia de quebras de vidros
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FABRICA DE PASTELARIA E CONFEITARIA SAO SILVESTRE, Lda. | Ref:
Zona Industrial Alto do Padrdo Lt39 | Revisdo:
3200-133 Lousd — Portugal | Pagina:
h ] . Elaborado:
e Procedimento da Qualidade | Aprovado:
Registo de ocorréncia

Deorréncia

Local:

No caso de haver producio, produgio de

Data:_f_ [

Hora:__/_ [

Produto/os afetado/os:

Responsavel pela ocorréncia:

Verificado por:
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Anexo 8- Documento de compra
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FABRICA DE PASTELARIA E CONFEITARIA SAO SILVESTRE, Lda.

Zona Industrial Alto do Padrio Lt39
3200-133 Lousd — Portugal

e en . Procedimento da Qualidade

Ref; PO.04

Revisdo: 02 - 30/01/2020
Pagina: Paginaldel
Elaborado: Dep. de Qualidade
Aprovado: Geréncia

Documento de Compra

Fornecedor:

Produto/Servico:

Quantidade:

Data de entrega:

O Responsdvel pela Compra;

Data: _/ [/
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Anexo 9- Procedimento escrito acerca da higienizagao dos veiculos de

transporte
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FABRICA DE PASTELARIA E CONFEITARIA SAD SILVESTRE, Lda. | Ref:
Zona Industrial Alte do Padrie Lt29 | Revisdo:

- 3200-133 Lous3 — Portugal | Pagina: 1de 1
((Sao Silvestre)) Elaborado: Dep. Qualidade

Pastatars - Podate Procedimento da Qualidade | Aprovado: Geréncia

Higienizagdo dos veiculos de transporte

Regras de higiene e conservacio dos veiculos de transporte:

* (Quandoocorre a cargz e descarga de produtos alimentares o veiculo de transporte deve
permanecer desligado, de maneira a evitar contaminag3o;

* O veiculo deve ser higienizado trés vezes por semana, com os detergentes indicados;

®  Apgs cada rots de entrega de produtos o wveiculo deve ser limpo conforme as
necessidades encontradas;

# Deve ser registads a temperatura dos veiculos duas vezes por dia {chegada e partida),
deve ser verificada antes de cada entregs ao cliente;

*  Sempre que = temperatura do veiculo nio estiver conforme, informar o responsavel do
DO, e néoc efetus 3 entrega até estabilizar a temperatura entre oz 22C 2 42C. Cazo ndo
aconteca, deve notificar o responsavel pela seccdo da manutencio para este rezolver a
situagdo.

*  Antes de efetuar 2 carga e apas & descarga, o responsavel pelo veiculo deve inspecionar
de maneira a verificar a presenca de algum corpo estranho, odor, pragas, etc.

* O veiculo de transporte sempre que nio esteja @ ser utilizado parz servigos na fabrica,
este deve constar no estacionamento da fabrica, juntamente com as chaves do veiculo
no sitio proprio para esse fim;

*  Sempre gue o responsavel pelo veiculo se deparar com zlguma anomalia no veiculo
deve notificar o responsavel pela seccdo da manutengio;

*  Sempre que houver uma oscilagdo significante de temperatura, que possa por em causa

a conformidade do produto, todo o produto deve ser rejeitado.




Anexo 10- Registo de verificagdo de eficacia do plano de Food Defense
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FABRICA DE PASTELARLA [ COMFOTARLA SAD SILVISTRE, Lda. | Ref:
* Zana Industrial Alto do Padrdo L1393 | Revis3o:

il 31200-133 Lousd —Portugal | Pagina:
Sao Silvestre)) [aborade:

sitihirki - Dbk Aprovado:

Registo de Verificacdo da eficdcia
Plano de Food Defense

Data: 28,06,/2020

Situacio Simulada: De forma a testar a eficacia do plane de food defense um membro do DO colocou

intencionalments uma mochila dentro da chmara de refrigeracio de produte acabado. Esta foi colocada &

10400 sem que ninguém visse.

Tempo decomido até a identificagso da situacSo: 30 min {entre a colocagio da mochila & a identificacio desta

ndo houwe anecesidade de ir 8 mesmal.

Zonas atingidas: Zona de produto acabado.

de pastelaria. bmedistamente alertou o D

Colaborador que identificou a situagio: Nuno Francisoo, of

para a presenca da machila naquela becalizacso.

A equipa de Food Defense foi avisada de possivel sabotagem?

5im, o alerta foi dade de imediate a0 D0 para que se iniciose o procsso de aveniguacio das cousas e tomada

imediata de medidas.

Incidéncias detetadas

Nao foram detectadas incidéndias. O procedimento foi cumprido com sucesso.

Condlus3a:

icar

LT

Concluimos que no que toca a identificac

letada & as
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