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Resumo

Dentro de uma empresa do setor alimentar no ramo dos congelados, efetuou-se o
estagio que tinha como propdsito a implementagdo de um Sistema de Gestao Integrado,
baseado na norma ISO 9001:2015 e ISO 22000:2018, que permitira tracar um caminho
que leve a ASA Congelados ao fornecimento de servicos de qualidade e produtos que
satisfacam as expectativas e necessidades dos clientes e outras partes interessadas, tendo

sempre em conta a melhoria continua.

Através de uma relacdo entre os requisitos exigidos pelas duas normas, analisou-
se cada um e tracou-se um caminho para poder chegar-se a certificacdo. Para isso houve
necessidade de se efetuar: um levantamento das necessidades da empresa e caracteriza-
la, uma analise ao sistema documental existente e uma analise dos perigos (bioldgicos,
fisicos ou quimicos) e determinar o indice de risco associado a cada um. Esta analise
permitiu determinar os Pontos Criticos de Controlo (PCC) e o Programa de Pré-

Requisitos Operacional (PRRO) e delinear a sua monitorizacao.

Os objetivos propostos para a realizacao deste estagio foram atingidos, porém a
ASA Congelados ainda ndo se certificou nas normas 1SO, devido ao atraso existente na

construcdo da nova unidade, que ird contemplar as condi¢es necessarias.

Palavras chave: Requisitos, Normas, Certificacdo, Congelados, Perigos e Monitorizacédo



Abstract

Inside a company of the food industry more specifically in the area frozen
products, was carried out a study on the implementation of an Integrated Management
System, based on 1SO 9001:2015 and ISO 22000:2018, that will allow to chart a path that
will take the company "ASA Congelados” to provide quality services and products that
meet the expectations and needs of consumers and other stakeholders, always with the

purpose of continuous improvement.

Through a relationship between the requirements requested by the two norms, a
analysis was made for each requirements and a path has been mapped out for certification.
For this, it was necessary to carry out: a survey of the needs of the company and
characterize it, an analysis of the document system existing and an analysis of hazards
(biological, physical or chemical) and determine the risk index associated with each. This
analysis made it possible to determine the Critical Control Points (CCP’s) and the

Operational Prerequisite Program (OPRP’s) and to outline their monitoring.

The proposed objectives for the realization of this stage have been achieved, but
ASA Congelados don't have certified in ISO standard, due to the delay in the construction

of the new unit, which will be contemplate the necessary conditions.

Keywords: Requirements, Norms, Certification, Frozen, Dangers and Monitoring
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1. Introducéao

Este relatério de estagio, para a obtencdo do grau de mestre em Engenharia
Alimentar, permitiu desenvolver os conhecimentos na area da Qualidade e Seguranca
Alimentar, através da realizacdo de um estudo que permitird implementar as normas 1SO
9001:2015 e a ISO 22000:2018, numa industria de congelados.

Devido as exigéncias do mercado e as obrigatoriedades legais, a seguranca
alimentar esta indicada com um dos pontos fundamentais que se traduz no processo pelo
qual as matérias primas estdo sujeitas a transformacao até se tornarem produtos finais.
Durante este processo devem ser analisados todos 0s riscos e perigos associados, sendo
que deve existir monitorizacéo e controlo sob os pontos criticos. Desta forma, dentro das
empresas, 0s colaboradores devem ter ao seu dispor manuais, procedimentos, instrucdes
de trabalho e registos, que permitam organizar-se, gerir as tarefas e a melhorar a
comunicacéo entre os diferentes departamentos, de modo a que esta interligacdo que se
traduza na qualidade dos produtos fornecidos e dos servigos prestados. Esta qualidade é
verificada pela posicdo que a empresa ocupa no mercado e pela opinido que os clientes,
uma das partes interessadas, possuem. A opinido deve ser avaliada e analisada de forma

cuidada, compreendo onde se encontram as lacunas dentro da empresa.

Para o desenvolvimento do relatorio definiram-se como objetivos: efetuar um
levantamento das necessidades da empresa e caracteriza-la, efetuar uma andlise ao
sistema documental existente, controlar o processo produtivo e efetuar uma analise aos
riscos e identificagdo dos PCC’s e PPRO’s com base no projeto da nova unidade
industrial, avaliar e compreender a satisfacéo dos clientes. Esta analise aplica-se de forma
geral a todas as atividades da empresa, tendo maior incidéncia sob o departamento de
Producéo e o departamento de Qualidade.

Estruturalmente, este relatério encontra-se estruturado em trés partes:

Parte I: Revisdo da literatura
Parte I1: Organizacéo

Parte I11: Caso de Estudo: Implementacdo do Sistema de Gestdo Integrado baseado na
ISO 9001:2015 [Sistema de Gestdo da Qualidade (SGQ)] e na ISO 22000:2018 [Sistema
de Gestdo de Seguranca Alimentar (SGSA)]



2. Revisao da Literatura

A revisdo da literatura tem como propdsito o enquadramento na tematica do
projeto. Para tal, serdo abordados os principais conceitos relativos a Qualidade, conceito
de Sistema de Gestdo de Qualidade e Seguranca Alimentar e a importancia da

Certificacdo normativa para as industrias.

2.1 Conceito de qualidade

O conceito de qualidade fez desde cedo parte da vida humana, na medida em que
sempre houve uma preocupacao relativamente a qualidade, contudo o conceito tem vindo
a sofrer uma constante evolugéo, ou seja, ¢ um conceito “facil de reconhecer...dificil de
definir” (Gomes, 2004). Entende-se, genericamente, que a qualidade se traduz na
satisfacdo ou superacdo das expectativas que idealizamos para determinado produto ou
servico, contudo o conceito é mais vasto e subjetivo, sendo a sua interpretacao subjetiva
(Costa, 2013).

2.2 Evolucao da Qualidade

Ao longo dos tempos, a sociedade sempre procurou 0s bens e servigos de acordo
com as suas necessidades. No final do séc. XVIII e inicio do sec. XIX, os produtos eram
produzidos por artesdos, que eram responsaveis pela avaliacdo das necessidades dos
clientes, pela concecdo do produto e pela garantia de satisfacdo do cliente. Devido a
elevada procura, houve necessidade do surgimento de oficinas de artesaos, que passaram
a producdo para uma escala mais elevada, com tarefas determinadas, porém a qualidade
apenas significava sustentabilidade do negdcio, isto é, caso houvesse um aumento de
compras ou repeticdo da mesma significava que o cliente estava satisfeito (Machado,
2012).

A revolucdo industrial veio alterar o método utilizado na producéo, o que permitiu
que existisse um aumento produtivo e houvesse divisdo das tarefas. Desta forma, houve
necessidade de recorrer-se a um sistema baseado nas inspecdes, nas quais diferentes
atributos eram examinados, medidos ou testados. A qualidade era baseada nas
caracteristicas fisicas do produto, na conformidade de acordo com as especificagdes e na

concecdo de acordo com o que era considerado supostamente funcional. Isto significava
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que a qualidade era definida pelo produtor e, posteriormente, assegurada por quem teria
a funcdo de inspecionar. No fundo, o objetivo era a producdo de produtos uniformes e
iguais, sendo esta a interpretacdo de qualidade (Machado, 2012).

A medida que a producio ia aumentando, verificou-se que o sistema de inspecio
era insuficiente e ineficaz, levando ao aparecimento do controlo estatistico dos processos,
que controlava o funcionamento dos processos produtivos, introduzindo técnicas de
recolha de amostras. Esta monitorizagdo permitia avaliar a producéo, analisando as causas
(matéria-prima, operador e equipamento) que afetariam o processo e o produto final.
[(Costa, 2013), (Machado, 2012)].

Surge o conceito de gestdo da qualidade total que se caracteriza pela concegéo de
um sistema de qualidade, o qual deixa de considerar apenas as caracteristicas do produto
e passa a abranger todos os processos e a atribuir responsabilidades a todos os
colaboradores de uma organizagdo. No fundo, o objetivo é fomentar o trabalho de equipa,
de forma a que todos se sintam motivados e contribuam para a melhoria dos processos
[(Mendes, 2012), (Machado, 2012)].

Assim, de acordo com a figura 1, verificamos a evolucdo da qualidade ao longo

dos tempos:

Evolugdo da Qualidade
00 .
N¢

H Operador HSupervisor MInspe¢do M Controlo Estatistico HCQT HGQT

Figura 1 - Evolucéo histérica da qualidade [Adaptado de (Machado, 2012)]



2.3 Modelos de Gestao de Qualidade

Existem vaérias definicbes para qualidade, sendo que as mesmas foram
investigadas por autores de renome, destacando-se: Edwards Deming, Joseph Juran e
Philip Crosby.

2.3.1 Edwards Deming

Destaca-se o papel deste autor na revolucéo do conceito de qualidade, defendendo
que a definicdo de qualidade passava pela satisfacdo das necessidades atuais e futuras do
consumidor. Para Deming, a qualidade significava a melhoria continua [(Costa, 2013) e
(Cantante, 2015)]. Influenciado pelos ideais de Shewhart, Deming criou o ciclo do PDCA

(ver figura 2), ou seja, ciclo da melhoria continua (Plan, Do, Check, Act).

Figura 2 - Ciclo do PDCA [Adaptado de (Cantante, 2015)].

A melhoria continua potenciada a partir do ciclo do PDCA, desenvolve-se em
quatro fases [ISO 9001:2015 e (Cantante, 2015)]:

e Plan [Planear]: identificar os problemas existentes, tratando dos riscos e
oportunidades, e estabelecer objetivos para 0s processos e para o sistema;

e Do [Executar]: implementar o plano de acdo (executando-0);

e Check [Verificar]: averiguar e monitorizar os resultados, verificando se 0s
objetivos foram atingidos;

e Act [Atuar]: implementar acBes corretivas, sempre que necessario,

melhorando continuamente 0s processos.



2.3.2 Joseph Juran

Joseph Juran foi considerado o pioneiro na aplicacdo da qualidade as estratégias
da gestdo. Juntamente com Deming, no Japdo, influenciaram o desenvolvimento das
industrias no setor da qualidade. A teoria de Deming é sustentada por Juran, que afirma
que pelo menos 85% das falhas em qualquer organizacdo, sdo falhas dos sistemas
controlados pela gestdo, ndo se devendo aos colaboradores ou a equipamentos
[(Costa,2013) e (Cantante, 2015)].

Para Juran, o objetivo da qualidade € satisfazer as necessidades dos clientes,
prevenindo as falhas e promovendo a melhoria continua. Assim sendo, para gerir a

qualidade, propds a trilogia da qualidade (Reis, A. et al., 2017):
e Planeamento da qualidade:

Permite identificar os clientes e as suas necessidades, estabelecer objetivos que
permitam o desenvolvimento de produtos ou servicos de qualidade e que vao ao encontro
das necessidades dos clientes e desenvolver processos capazes de produzir o produto ou

servico pretendido. Este planeamento deve ter em conta o custo mais reduzido possivel.
e Controlo de qualidade:

Permite avaliar o desempenho, comparando 0s objetivos definidos com a
realidade, através de métodos capazes de interpretar os resultados e os desvios daquilo

que se pretende.
e Melhoria da qualidade:

Permite efetuar um diagndstico, identificando as causas, e estabelecendo as
necessidades de melhoria. No fundo, o objetivo é procurar aperfeicoar o desempenho

atual para niveis onde a organizacdo se torne mais competitiva.



2.3.3 Philip Crosby

Philip Crosby é conhecido como "Zero defeitos”. Segundo este pressuposto nédo
significava que o produto tinha de ser perfeito, pretendia apenas afirmar que todos os
individuos, na organizacdo, estavam comprometidos em satisfazer os requisitos a
primeira. Afirmava que o assunto qualidade estava relacionado com problemas com
pessoas. No seu livro “Quality is free”, publicou uma grelha de maturidade organizacional
(de acordo com a figura 3), que avaliava a forma como uma organizagéo integrava a
gestdo da qualidade no processo de gestdo da empresa [(Costa, 2013) e (Cantante, 2015)].

Sabedoria

Esclarecimento S Certeza

Despertar

Incerteza

Figura 3 — Grelha da maturidade organizacional de Crosby [Adaptado de (Costa, 2013)].

As fases sdo classificadas da seguinte forma [(Costa, 2013) e (Cantante, 2015)]:

e Incerteza: a gestdo ndo reconhece a importancia da qualidade, como
ferramenta positiva;

e Despertar: a gestdo comeca a reconhecer que pode ajudar, contudo nao
Ihe atribui recursos;

e Esclarecimento: a gestdo introduz um programa de qualidade;

e Sabedoria: a gestdo e a organizagdo atingem um ponto em que as
mudancas podem ser feitas;
e Certeza: a gestdo da qualidade é reconhecida como fundamental para a

gestdo da organizacao.

Defendendo que a énfase estd na prevencéo, e ndo na inspecao, a sua abordagem

é centrada na avaliacdo dos custos da obtencdo da ndo qualidade (Costa, 2013).



2.4 Gestao de Qualidade

A gestdo da qualidade ir& integrar um conjunto de atividades que determinardo a
politica de qualidade, os objetivos e as responsabilidades, sendo este um processo
continuo que envolve o planeamento, implementacao e avaliacdo das estruturas ligadas a
qualidade. Assim, com toda a evolucdo de qualidade deixou ser dependente apenas das
caracteristicas do produto, e passou a abranger todos 0s processos das organizagdes e 0s
seus membros (Mendes, 2012).

Os principios da Gestao de Qualidade sdo sete [(APCER, 2015), ISO 9001:2015]:
1. Foco no cliente:

O principal foco da gestdo de qualidade devera ser o cliente, pela satisfacdo das

suas necessidades, e a superagao das suas expectativas;
2. Lideranca:

Os objetivos da organizagdo devem ser atingidos, e para que 0S mesmos sejam

cumpridos, os lideres deverao preparar, organizar e criar condigdes.
3. Comprometimento das pessoas:

A organizacao é constituida por pessoas competentes, habilitadas e empenhadas
dentro da organizagdo. Se estas estiverem motivadas e se sentirem valorizadas, teréo a

capacidade de provocar a mudanca, atingindo a melhoria;
4. Abordagem por processos:

As atividades de uma organizacdo devem ser geridas e organizadas como
processos que se encontram interrelacionados, funcionando estes como um sistema.

Assim, obter-se-do resultados mais eficazes;
5. Melhoria:

A organizacdo deve manter-se focada na melhoria continua, de forma a atingir um

maior sucesso;



6. Tomada de decisdo baseada em evidéncias:
As decisOes deverdo ser tomadas com base na analise de dados informacdes;
7. Gestao das relaces:

A organizacdo deverd saber gerir a relacdo com as partes interessadas,

assegurando uma resposta aos riscos e oportunidade.

2.5 Sistemas de Gestao da Qualidade

Entende-se por sistema de gestdo “conjunto de elementos interrelacionados ou
interatuantes de uma organizacao para o estabelecimento de politicas e objetivos e de
processos para atingir esses objetivos” (ISO 9000:2015). No fundo, a implementacédo de
um sistema de gestdo de qualidade (SGQ) necessita do envolvimento de todos os
colaboradores num processo que leve a concretizacdo dos objetivos definidos pela gestéo,
a fim de satisfazer as necessidades e expectativas dos clientes face aos servigos e produtos
que a organizacédo dispdem (Martinho, 2015).

As organizacOes tém optado pela implementagdo de um SGQ, que permite garantir
as organizacOes o desenvolvimento e a qualidade das suas atividades e servicos, definindo
0S recursos necessarios e responsabilidades na area da qualidade, podendo assim
corresponder as exigéncias dos clientes e cumprir os requisitos regulamentares aplicaveis
[(Mendes, 2012); (Oliveira, 2016)].

2.5.1 Fases de implementacdo de um SGQ

Independentemente da complexidade do processo de implementacdo de um SGQ,
devido a organizagéo, motivacao, envolvimento dos colaboradores e recursos disponiveis,
este deve passar por algumas fases como [(Cantante, 2015); ISO 9001:2015; (Costa,
2013)]:



e Levantamento da situacéo inicial:

Pretende-se compreender e analisar o estado atual da organizagdo, bem como a
forma como se desenvolvem as suas atividades. Esta analise permite que o fluxograma
dos processos seja mais facilmente elaborado, para que sejam identificados os aspetos

criticos relacionados com 0s processos.
e Sensibilizacio da gestéo:

A gestdo deve ser sensibilizada para os beneficios da implementacdo de um SGQ,
permitindo que seja facultada, formacdo, de forma a que os colaboradores se sintam

motivados e participem autonomamente na implementagdo do mesmo.
¢ Definicéo da politica da qualidade:

Para definir a politica de Qualidade da organizacdo é necessario conhecer a
realidade da empresa, as suas necessidades, e deve haver um comprometimento da gestao

de topo e de todos os colaboradores.
e Definicdo da equipa de projeto:

Tem de existir uma averiguacdo das competéncias dos colaboradores, verificando-
se quem e 0 que pode executar dentro da organizacdo. Em caso de necessidade, a
organizacdo deve contratar um recurso externo para facilitar o processo de

implementacéo.
e Defini¢éo do plano de implementagéo:

E necessario estabelecer os objetivos do projeto, definir prazos (calendarizar),
definir responsabilidades e competéncias de cada colaborador, monitorizar 0s processos

e agendar reunides periodicas.
e Formacao da equipa de projeto:

Deve ser providenciada formacéo a equipa de projeto de SGQ, para que a possua

competéncias para exercer a funcéo que lhe foi destinada.



e Planeamento:

A organizacdo deve enquadrar as suas praticas nas exigéncias da norma de
qualidade, garantindo que cumpre 0s requisitos exigidos e estabelece melhorias,
garantindo a conformidade dos produtos e servicos. Além disso, deve controlar e registar

as suas atividades.
e Implementagéo e funcionamento:

Todos os colaboradores da organizacdo devem estar envolvidos no processo de
implementacdo de SGQ, havendo necessidade de lhes facultar formacéo e sensibiliza-los

para a importancia do mesmo.
e Verificacdo e acdes corretivas:

De acordo com os objetivos estabelecidos, deve efetuar-se uma andlise critica ao
sistema e adotar mecanismos que permitam controlar sistematicamente todo o processo.
Assim, poder-se-do aplicar as acfes corretivas necessarias e tracar objetivos mais

ambiciosos.
e Certificagéo:

A entidade certificadora ird verificar se todos os requisitos exigidos pelos
referenciais normativos estdo a ser cumpridos. Desta forma, garante-se que as atividades
da organizacdo se processam de forma controlada e dentro do que é previsto. Esta fase
pode ndo ser concretizada por algumas organizagdes. Por vezes, as empresas optam
apenas pela adocdo de um Sistema de Gestdo de Qualidade, que permite melhorar o
desempenho global da organizagéo e proporciona um desenvolvimento sélido, deixando

de lado a certificacdo, devido aos custos que acarreta.

Os sete principios da gestdo da qualidade ndo se constituem como requisitos para
0 SGQ, no fundo permitiram que fossem desenvolvidos o0s requisitos estabelecidos nos
referenciais normativos relacionados com SGQ. Os principios devem ser considerados e
analisados em conjunto, tendo o0 mesmo grau de importancia, contudo a determinado
instante deve aplicar-se e desenvolver-se aquele que for mais relevante. Este balango

relativamente a sua relevancia deve ser feito pela organizacdo (Matos, 2016).

10



2.5.2 Beneficios e dificuldades implementacdo de um SGQ

A associacdo efetuada a implementacéo de um Sistema de Gestdo de Qualidade €
a carga burocratica, uma documentacdo vasta e extensa, uma imensidao de custos para a
organizacdo, que trard beneficios, unica e exclusivamente, a nivel de visibilidade no
mercado. Contudo o processo de implementagdo de SGQ é bem mais vasto, podendo

levar a organizacao a certificacdo em referenciais normativos (Martinho, 2015).

A certificacdo trata-se de um procedimento que garante, por escrito, a
conformidade de determinado processo, servi¢co ou produto, de acordo com 0s requisitos
normativos. Como visto anteriormente, este ndo € obrigatorio, porém hoje em dia cada
vez ha mais essa imposicdo pelo mercado, levando a uma maior competitividade entre as
organizacGes. Além disso, a certificagdo ndo é definitiva, sendo que periodicamente a
organizagdo devera rever o sistema implementado e ser alvo de auditorias por auditores

certificados, que ditardo a validade da certificacdo (Fernandes, 2018).

Assim, a certificacdo trara os seguintes beneficios para a organizacgéo [(Martinho,
2015); (Fernandes, 2018)]:

e Consciencializacdo dos colaboradores da organizacdo para a importancia da
qualidade dos processos, servigos ou produtos, permitindo o envolvimento de
todos na sua implementacéo;

e Aumento da motivacao dos colaboradores e melhorias no ambiente de trabalho;

e Diminuicdo do produto ndo conforme, levando a uma reducédo de custos de nédo
qualidade;

e Maior focalizagdo no cliente, que permitira satisfazer da melhor forma as suas
necessidades;

e Oportunidades de acesso a novos mercados;

e Visibilidade no mercado.

Porém, a implementacdo de um SGQ com certificacdo, terd que ter o
comprometimento da gestdo, pois muitas vezes estes focam-se apenas no caminho para
implementacao, esquecendo-se de a tornar integral e sustentavel na organizacgéo, sendo

apresentadas as seguintes barreiras [(Martinho, 2015); (Fernandes, 2018)]:
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e Resisténcia a mudanca por parte de alguns colaboradores;

e Aumento da carga burocratica;

¢ Necessidade de existéncia de estrutura rigida e hierarquica;

e Necessidade de formac&o dos colaboradores para a tematica de qualidade;

e Custos de obtencdo de certificacdo e renovacdo da mesma.

2.6 Referenciais normativos

A histdria da ISO teve inicio em 1946, quando delegados de diferentes paises se
reuniram em Londres, e resolveram criar uma nova organizacao internacional "para
facilitar a coordenacdo internacional e a unificacdo dos padrdes industriais”. O seu home
“ISO” provém do grego isos, que significa igual, sendo que ird possuir diferencas na
designacéo de acordo com o pais, ou seja, em inglés IOS “International Organization for
Standardization”, em francés OIN “Organisation Internationale de Normalisation”.
Assim, os seus fundadores decidiram uma abreviatura que fosse igual de pais, para pais,

independentemente da lingua, desta forma surgiu a ISO (1SO).

A implementacdo de um SGQ tem por base as normas ISO, que dardo as empresas
uma maior organizagdo, produtividade e competitividade para os diferentes mercados
(Alves, 2016).

2.6.1 1SO 9000 - Sistemas de Gestéo de Qualidade

De forma a facilitar a avaliagdo e a comunicacao entre clientes e restantes partes
interessadas, surgiu a familia de normas da série 1ISO 9000. No fundo, estas servirdo de
apoio as organizacfes na implementacdo de Sistemas de Gestdo de Qualidade (Alves,
2016).

Nesta familia de normas temos a 1SO 9000:2015, que ¢ denominada por “Sistema
de Gestdo de Qualidade: fundamentos e vocabulario”, no fundo, servira de apoio a ISO
9001:2015 para que esta possa ser corretamente compreendida e aplicada. A 1SO
9001:2015, que ¢ denominada “Sistema de Gestao de Qualidade: requisitos”, permite a

certificacdo no ambito da gestdo da qualidade, auxiliando a melhoria dos processos,
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melhoria do ambiente de trabalho e motivacdo dos colaboradores e verificacdo da

satisfacdo dos clientes e fornecedores (Antunes, 2018).

2.6.2 1SO 22000~ Sistemas de Gestao de Seguranca
Alimentar

Cada vez mais a sociedade se preocupa com o0s produtos que consome. A
seguranca alimentar esta relacionada com a presenca de riscos de seguranca alimentar no
momento do consumo. Para garantir esta seguranca no consumo ha que existir um

controlo de todas as fases produtivas.

Nesta familia de normas temos a ISO 22000:2018, que ¢ denominada por “Sistema
de Gestdo de Seguranca Alimentar: requisitos para qualquer organizacdo na cadeia
alimentar”, que permite a adoc¢ao de um sistema de gestéo da seguranca alimentar (SGSA)
como uma decisdo estratégica para uma organizacdo que pode ajudar a melhorar o seu

desempenho global na seguranca alimentar (1ISO 22000:2018).

2.6.3 Sistema de Gestéao Integrado na ISO 9001 e na ISO
22000

Acompanhando a evolugédo socioecondmica, nos dias de hoje, as empresas devem
ter implementado um SGQ, que se encontre bem desenvolvido, completo, atualizado e

eficaz, de forma a que cumpra os requisitos normativos (Matos, 2016).

Operando num setor alimentar, € de extrema importancia garantir a seguranca dos
géneros alimenticios desde o produtor até ao consumidor final, cumprindo a
regulamentacéo e legislagdo em vigor. A implementacdo de um SGSA né&o é obrigatoria,
contudo, deverdo existir um Sistema HACCP e evidéncias da rastreabilidade (Machado,
2015).

Entende-se como Sistema de Gestéo Integrado (SGI) a combinagéo de processos,
procedimentos e préaticas utilizados numa organizagédo para implementar as suas politicas
de gestdo. A implementacao integrada de uma norma ISO 9001:2015 e ISO 22000:2018

permitira ter um sistema unico e simplificado, focado na melhoria continua dos servigos
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e na melhoria da qualidade dos produtos comercializados, proporcionando a maxima

satisfacdo dos clientes e das restantes partes interessadas (Oliveira, 2016).

Desta forma, para uma melhor compreensdo dos requisitos, estabeleceu-se um
quadro de relagdo dos requisitos da norma ISO 9001:2015 e ISO 22000:2018 (ver quadro

1).

Quadro 1 -Relagéo entre a norma 1SO 9001:2015 e a 1ISO 22000:2018

1SO 9001:2015
Introducéo
Generalidades
Principios da gestdo da qualidade
Abordagem por processos
Relacdo com outras normas de

sistemas de gestao

Objetivo e campo de aplicacéo

Referéncias normativas

Termos e definicdes

Contexto da organizacéo
Compreender a organizagdo e seu
contexto
Compreender as necessidades e
expectativas das partes interessadas
Determinar o &mbito do sistema de
gestdo de qualidade

Sistema de Gestdo de Qualidade e

respetivos processos

Lideranca

Lideranca e compromisso
Politica

Funcoes, responsabilidades e

autoridades organizacionais

0.1
0.2
0.3
0.4

4.1

4.2

4.3

4.4

51
5.2
5.3
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0.1
0.2
0.3
0.4

4.1

4.2

4.3

4.4

51
5.2
5.3

ISO 22000:2018
Introducéo
Generalidades
Principios da GSA
Abordagem por processos
Relacdo com outras normas de

sistemas de gestdo

Ambito

Referéncias normativas

Termos e definicdes

Contexto da organizacéo
Compreender a organizacdo e seu
contexto
Compreender as necessidades e
expectativas das partes interessadas
Determinar o @mbito do sistema de
gestdo da seguranca alimentar
Sistema de Gestdo de Seguranca

Alimentar

Lideranca

Lideranca e compromisso
Politica
Funcbes, responsabilidades e

autoridades organizacionais



1SO 9001:2015
Planeamento
Acbes para tratar  riscos e
oportunidades
Obijetivos da qualidade e planeamento
para os atingir

Planeamento das alteracdes

Suporte

Recursos
Competéncias
Consciencializagéo
Comunicagéo

Informagdo documentada

Operacionalizacéo

Planeamento e controlo operacional
Requisitos para produtos e servicos
Design e desenvolvimento de produtos
e Servicos

Controlo de processos, produtos e
servicos de fornecedores externos
Producdo e prestacéo de servigo

Libertacdo de produtos e servi¢os

Controlo de saidas ndo conformes

Avaliacdo de desempenho
Monitorizagdo, medicdo, analise e
avaliacdo

Auditoria interna

Revisdo pela gestédo

6
6.1

6.2

6.3

7.1
7.2
7.3
7.4
7.5

8.1

8.2

8.3

8.4

8.5
8.6

8.7

9.1

9.2
9.3
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6.1

6.2

6.3

7.1
7.2
7.3
7.4
7.5

8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6

8.7

8.8

8.9

9.1

9.2
9.3

ISO 22000:2018
Planeamento
AcOes para tratar  riscos e
oportunidades
Objetivos do sistema de gestdo de
seguranca alimentar e planeamento
para os atingir

Planeamento das alteragdes

Suporte

Recursos
Competéncias
Consciencializagédo
Comunicagéo

Informacdo documentada

Operacionalizacéo

Planeamento e controlo operacional
Programas de pré-requisitos (PPRSs)
Sistema de Rastreabilidade
Preparacdo e resposta a emergéncia
Controlo de Perigos
da
relacionada com PPRs e
HACCP

Controlo da monitorizag¢do e medigédo

Atualizagdo informacao

plano

Verificagdo relacionada a PRPs e o
plano de HACCP

Controlo de ndo conformidade no
produto e processo

Avaliacdo de desempenho
Monitorizagdo, medicdo, andlise e
avaliacdo

Auditoria interna

Revisdo pela gestdo



I1SO 9001:2015 ISO 22000:2018

Melhoria 10 10  Melhoria

Generalidade 10.1 10.1 Nao conformidade e acdo corretiva
N&o conformidade e acdo corretiva 10.2 10.2 Melhoria continua

Melhoria continua 10.3 10.3 Atualizacdo do sistema de gestdo da

seguranca alimentar

2.7 Seguranca Alimentar no Pescado

O pescado devido as suas caracteristicas € um produto que tem grande aderéncia
no mercado devido estar associado ao conceito de alimentacdo saudavel. As espécies
existentes variam de acordo com a época do ano e com a localizagio geografica. E
importante referir a existéncia de espécies provenientes de aquacultura, cujo
desenvolvimento e controlo é efetuado pelo homem. A sua composi¢do quimica do peixe
varia, sendo que 60 a 80% da sua composic¢do é agua e a restante composicao € formada
por nutrientes comuns aos alimentos de origem animal (lipidos, proteinas, hidratos de
carbono, sais minerais, entre outros). A agua trata-se de um elemento estrutural do
pescado que permite o transporte extracelular, gerando o equilibrio interno. Os lipidos
permitem por degradacdo lipidica a geracdo de acidos gordos com cadeias mais curtas
que d&o origem a odores intensos. As proteinas tém um elevado valor biol6gico para o
organismo humano, sendo que permite ao pescado ser rico em aminoacidos essenciais
(Neto, 2016).

Apos ter sido capturado, o pescado necessita de ser bastante controlado, devido a
degradacdo que podera existir. Esta velocidade de degradacdo dependera do tratamento,
condicGes de pesca, temperatura e manuseamento que influenciara a frescura do pescado.
As alteracGes podem ser avaliadas segundo os seguintes pontos [(Ribeiro, 2012); (Duarte,
2010)]:

e AlteracOes sensoriais: sdo passiveis de serem alcancadas pelos sentidos e

sem instrumentos, sendo que sdo caracterizadas pela perda da pigmentagéo
brilhante e viva do pescado e pela presenca de odores desagradaveis;

e AlteracBes guimicas: durante a degradagdo hd compostos que sofrem

alteracbes e outros que se formam (como os compostos volateis —
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responsaveis pelo odor desagradavel), que poderdo alterar a qualidade do
pescado;

e AlteracBes fisicas: a rigidez dos musculos vai diminuindo com a

degradacéo de pescado, ou seja, 0 &cido lactico reduz o pH, sendo que esta
reacao ira alterar as propriedades fisicas;

e Alteracfes microbioldgicas: ap0s captura, em caso de degradacdo, o

numero de microrganismos (bactérias, virus, fungos e parasitas) pode
aumentar, resultando na deteorizacdo do pescado ou risco microbioldgico
para a satde humana. Caso ndo se cumpra as boas préaticas de higienizacdo

dos manipuladores e superficies, estas tornam-se focos de contaminacao.

Devido a necessidade de fornecer produtos seguros para o consumidor, um dos
objetivos do SGSA passa pelo controlo dos perigos existentes ao longo da cadeia
produtiva. Os processos de transformacdo podem ser afetados pelos perigos constituidos

por agentes fisicos, biologicos e quimicos [(Ribeiro, 2012); (Duarte, 2010), (Neto, 2016)]:
a) Perigo fisico

Os perigos fisicos tém origem por substancias ou objetos estranhos [metalicos
(anzois e laminas) ou ndo metalicos (plasticos, pedras), sendo de facil visualizacdo pelo

manipulador ou pelo consumidor, podem ser removidos antes da preparacao do produto.
b) Perigo biolégico

Os perigos bioldgicos estdo, na maioria das vezes, associados a falta de higiene
dos manipuladores, superficies, meio ambiente (ar e 4gua) e contaminagdo cruzada. O
crescimento microbiano podera ser inativado por controlo de manutencdo dos niveis de
frio, pelas condi¢cbes onde as matérias primas sdo manipuladas, formando os

manipuladores, em questdes de higiene e seguranca alimentar.

As bactérias patogenicas sdo aquelas que podem causar doengas nos seres
humanos e nos animais, através da produgdo de toxinas. A Escherichia Coli € uma
bactéria que causa gastroenterites e a sua contaminacdo no pescado podera ocorrer
durante o processo de transformacdo. A Salmonella spp. podera existir no pescado ou

marisco, ndo sendo logo evidente clinicamente a sua contaminagdo pela ingestdo de
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alimentos. A Staphyloccocus aureus pode ocorrer durante 0 processamento, ou seja, 0
pescado pode estar contaminado com esta bactéria devido a manipuladores infetados ou

superficies.

Os parasitas alojam-se no hospedeiro animal, prejudicando este. Estes s&o
transmitidos ao ser humano atraves do consumo de produtos crus, mal processados ou

mal cozinhados.
¢) Perigo quimico

Um dos perigos associados aos produtos de pesca € a contaminagdo provocada
por contaminantes presentes nas aguas (pesticidas, metais pesados e poluentes). Devido
a bioacumulacdo, geralmente em pescado de maiores dimensGes, sdo encontrados
determinados compostos nas espécies de peixes pela exposicdo durante muito tempo.

Trata-se entdo de um perigo de origem antropogenica e/ou ambiental.

Contudo, existem perigos quimicos de origem bioldgica, como o0 caso da
histamina. A histamina torna-se toxica em concentracoes elevadas, sendo que esta € uma
amina biogénica heterociclica formada no peixe, post mortem, através da descarboxilacao
do aminoécido histidina. O teor de histamina no produto da pesca é um indicador de

deterioracdo do produto, geralmente associada a inadequada refrigeracao.
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3. Organizacéo

3.1 Historia

A empresa Alcides dos Santos Antunes, Lda., foi constituida em 1995, como uma
empresa de cariz familiar, com sede no concelho de Cantanhede, iniciou a sua atividade
na comercializacdo e distribuicdo de produtos alimentares ultracongelados a nivel
nacional. A ambicdo da equipa, devido a sua visdo futurista e vontade de crescer no
mundo dos negocios, em 2005 nasceu a marca “ASA Congelados” que comegou a ser

divulgada no setor da Exportacao.

Em 2010, as novas instalagfes permitiram a expansao da empresa e a criagdo de
um setor de transformacéo de pescado, a partir de matéria prima congelada, garantindo a
satisfacdo das necessidades dos clientes. Com um sistema de HACCP implementado, a
ASA Congelados tem 0 objetivo futuro de implementacdo de um Sistema de Gestéo
Integrado focado na Qualidade e centrado na preparacdo de um projeto de Certificacao.

Com o crescimento constante da empresa, as atuais instalagbes tornaram-se
insuficientes para dar resposta as novas solicitacbes de mercado. Em 2018, iniciou-se a
construcdo das novas instalacBes, onde se pretende acolher a nova sede da empresa e uma
nova area de transformacdo e armazenamento, com implicacdes diretas no aumento

significativo de recursos humanos.
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3.2 Organograma

Organograma da ASA Congelados

CONSELHO DE ADMINISTRAGAO

Presidentes do Conselho de Admistragdo

(Cristina Antunes e Alexander Antunes)

Administrador

(Joaquim Rodrigues)

Departamento Comercial
(Alexander Antunes)

Técnicos de Exportagdo

) Responsavel de Vendas
(Xavier Santos, Jesuina (Amiéndio Dias)

Gomes e Cristina Vitorino)

Técnicos de Vendas (B)
(Richard, Humberto, Pedro, ===

Departamento
Financeiro/Recursos Humanos

(Cristina Antunes)

Contabilidade

(Helena Gomes)

Administrativos

(Catarina Miranda e

Depar ) de Qualidad

(Isabel Jesus e Rita Alves)

Chefe de Producdo

(Catarina Oliveira)

Manipuladoras
(Gldria, Filipa, Joyce,

Departamento de
Compras

(Nuno Simdes)

Consultor Comercial

(Alcides Antunes)

Departamento de Logistica
(Alexander e Joaquim)

Chefe de Distribuidores
(Mério Belchior)

Chefe de Armazém

(Jodo Rangel)

Ajudantes de Armazém Distribuidores

(Paulo Gomes e Paulo (Artur Gomes e Ruben

Fernando, José, Hugo e Paulo Abade) Cristina, Susana, Oliveira) Santos)
Gustavo) Claudiana e Andreia)
Revisdo 00 Elaborado: Verificado: Aprovado:
03-09-2019 Dep. de Qualidade Administracdo Administracao
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3.3 Caracterizacao da organizacao

Atualmente, a empresa conta apenas com um sistema de HACCP implementado,
que permite controlar a qualidade dos produtos fornecidos, garantindo um controlo de
temperaturas de armazenamento, controlo de pragas, controlo analitico, rastreabilidade e
controlo de manutencdo. A empresa esta em crescimento e por forca desse crescimento
foi impelida a desenvolver uma nova unidade a fim de continuar a garantir um
fornecimento crescente, seguro e com qualidade, pelo que desde logo se pretendeu
implementar um sistema de gestdo baseado na norma ISO 9001:2015 e na ISO
22000:2018.

O espaco fisico onde a empresa opera neste momento é reduzido, o que néo
permite esta implementacdo de referenciais normativos devido a exigéncia e rigor que
estes acarretam. Apesar de nivel de HACCP estarem a serem cumpridos todos 0s
requisitos, existem riscos e perigos associados a atividade, que serdo atenuados pela
construgdo de circuitos de “marcha em frente” (ver figura 4) dispostos numa area de
producdo climatizada e pelo dimensionamento de camaras de armazenamento que
permitirdo a organizac¢do dos produtos tendo em conta o “first in — first out”. Operando
no setor de pescado congelados, outro dos pontos essenciais de controlo é a detecdo de
metais nos finais das linhas, que auxiliardo o processo e permitirdo garantir a seguranca

alimentar.

A implementacdo do SG implicard o envolvimento de todos os colaboradores da
empresa, incluindo a gestdo de topo, havendo para isso necessidade de preparar e formar
todos, de modo a compreenderem a dimensdo e a importancia deste sistema. Esta
preparacdo serd um processo dificultado pela mudanca de mentalidades, havendo
necessidade de direcionar os modos de operacdo para o setor industrial e melhorar a
comunicagdo da organizacgdo, quer a nivel externo quer a nivel interno. Um dos pontos
relevantes para a comunicacdo € a existéncia de um sistema que permitira a todos
conhecer os departamentos onde exercem a sua funcdo e a forma como o trabalho se

desenvolve, bem como regras e normas a cumprir.

Assim, sugere-se que internamente se: elabore um Manual da Qualidade,
suportado por procedimentos, instrugdes de trabalho e registos estruturados e

devidamente codificados, que auxiliardo todos departamentos da empresa Vvisto
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permitirem compreender as atividades desenvolvidas; elabore um Manual de Funcdes,
com base no organograma da empresa, onde se conhecam as funcGes de cada posto de
trabalho, as exigéncias e as formagdes necesséria; crie-se um Manual de Fornecedor, onde
se estabeleca a relagdo de parceria e exigéncia a nivel documental e de qualidade,
permitindo que seja efetuada uma avaliacdo do mesmo anualmente; estabelecer uma
relagdo de proximidade com o cliente, sendo que haveré necessidade de efetuar-se uma
avaliacdo da sua satisfacdo e fornecer-lhe no momento qualquer documentacao (fichas
técnicas, declaracbes, faturas, entre outros) ou apresentacdo de produto novo que
necessite, para tal terdo de ser revistas e atualizadas todas as fichas técnicas de produto e

fornecidas aos comerciais.

rvl |

Figura 4 - Zona de producdo e armazenagem (piso 0).
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3.4 Processo Produtivo

Relativamente ao processo produtivo, este contemplara a manipulagéo de pescado

e misturas, descritas nas seguintes etapas:
3.4.1. Pescado

3.4.1.1. Rececao/Expedicdo Matéria-prima

A matéria prima (peixe, crustaceos e moluscos) entra nas instalacdes da empresa,
pelo cais de rece¢do de matéria prima. Aquando da rececdo, o departamento de Qualidade
efetua a avaliacdo dos parametros quantitativos e qualitativos em relacdo a qualidade do
produto (analisando os parametros organoléticos e as caracteristicas [origem zonas de
captura, nome cientifico]) e o departamento de Logistica procede a verificacdo de pesos
e paletizacdo. O departamento de Qualidade, juntamente com 0s responsaveis do
departamento de Compras e departamento Comercial, determinardo a aceitagdo ou a
rejeicdo da matéria prima em questdo. Apds a aceitacdo da matéria prima, a mesma é
armazenada na camara de matérias primas. Além disso, a matéria prima pode ser
comercializada sem necessitar de manipulacéo, pelo que pode ser expedida do mesmo

local onde é rececionada.

3.4.1.2. Desencartonamento
A matéria-prima sera rececionada em diferentes formatos: caixas e octabins.
Quando a apresentacdo € em caixa, 0 produto pode vir: embalado em saco, a granel
(acondicionado em conjunto) ou interfoliado (envolto num pléstico que separa o peixe
individualmente). Nesta etapa, a matéria prima é retirada da cAmara de conservacéo,
conduzida & area de laboracdo, onde sera efetuado o desencartonamento. O plastico e
cartdo resultantes serdo retirados da zona de laboragcdo e encaminhados para o exterior,

onde serdo acondicionados para posterior recolha.

3.4.1.3. Desagregacao
O pescado que se apresenta em bloco, sera colocado numa prensa mecanica de
desagregacdo, que ira separar o produto congelado, quando este se encontra agregado. O
bloco de pescado é colocado na base da prensa, onde é pressionado por um atuador
hidraulico, desfazendo o bloco. Apds esta etapa, o pescado pode seguir para a etapa de

corte ou aparamento ou diretamente para a vidragem.
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3.4.14. Corte
A operacdo de corte segue especificacdes dependendo da espécie, sendo que o
corte pode ser direito ou enviusado, com espessura variavel, de acordo com as solicitacdes
de mercado. O aparamento pode ser feito, sem que haja necessidade de corte, onde séo
apenas retiradas as barbatanas, de forma aos peixes serem comercializados inteiros. Os
residuos resultantes do corte e aparamento sdo encaminhados para a camara de

subprodutos.

Apds esta etapa, 0 pescado segue novamente para dentro da camara de matéria
prima (numa zona distinta dos cartonados) de forma a que atinja uma temperatura no seu

centro térmico, para que a etapa seguinte (a vidragem) seja mais eficaz.

3.4.1.5. Vidragem
Na vidragem do produto, o produto ficara envolvido numa camada de agua (que
podera ser dos 5% até aos 10%), que evita a existéncia de ar na superficie do mesmo e,
como tal, reduz a taxa de oxidacédo, havendo a possibilidade de ficar queimado do gelo.
O pescado passa por um tanque de imersao e, posteriormente, entra no tinel de vidragem,
para que a temperatura baixe drasticamente e a camada de gelo fique agregada ao produto.
Esta etapa so esta concluida quando toda a superficie do produto de pescado congelado

fica coberta por uma camada de gelo.

3.4.1.6. Embalamento
Nesta etapa, 0 pescado pode ser embalado em diferentes formatos: higienizacéo
individual, cuvete, saco e/ou granel. Apds o embalamento primario, os produtos serdo
colocados em caixas de cartdo e paletizados, seguindo para as camaras de

armazenamento.

3.4.2. Reembalamento
Os produtos que irdo ser unicamente reembalados, que deram entrada na cadmara
de matéria prima, passarao pela etapa de desencartonamento e, em seguida, seguirdo para

as linhas de embalamento, de acordo com a finalidade pretendida.
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3.4.3. Misturas

As misturas originam um produto especifico de acordo com a composicao, que
podem variar tanto nos ingredientes como nas quantidades utilizadas por cada um em
particular. Seréo produzidos dois tipos de misturas: caldeirada e mariscada. As diferentes
matérias primas que compdem os produtos referidos saem da cdmara de matéria-prima e
sdo retiradas do cartdo. Posteriormente, sdo colocados na misturadora, com o objetivo de
obter uma mistura homogeénea. O processo de embalamento podera ser em cuvete, saco

ou granel.

3.4.4. Material de embalagem

O material de embalagem necessario ao processo produtivo dara entrada pelo cais
e serd acondicionado na zona de armazenamento de embalagem, sendo transportado pelo

corredor técnico para a area de produc&o.
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4. Caso de Estudo: Implementacéo do SGI com base nos
referenciais normativos 1SO 9001:2015 e na ISO

22000:2018

4.1 Documentacdo do Sistema de Gestdo de Qualidade

De acordo com a norma ISO 9001:2015, no requisito 7.5, menciona que a

informacdo do SGQ deve estar documentada, devendo ser atualizada e informando qual

a revisdo em questdo. A sua estrutura deve conter informacdes acerca da identificacdo e

descricdo (titulo, data, autor, entre outros), formato, suporte, revisdo e aprovacdo. A

mesma deve ser distribuida e utilizada, de acordo com a sua adequacdo, armazenada e

conservada. Para avalia¢do do sistema documental foi elaborada uma “check list” (ver

quadro 2), que permitiu que se verificasse qual seria o estado em que 0 mesmo se

encontrava.

Quadro 2 - Check list de avaliacdo do estado do sistema documental.

“Check list” de documentacdo de SGQ — 1SO 9001:2015

identificada?

Requisitos (7.5) C [ NC | NA Observacdes
A documentagdo relevante para o Existe documentacdo que se encontra em
SGQ, como Manual de Qualidade, X falta, sendo que esta é muito importante
Procedimentos,  InstrucGes de para a orientacdo e coordenacdo dos
Trabalho, entre outros, existe? processos.
B _ A maioria da documentagdo encontra-se
A documentacéao existente L o ]
) X em retificacdo, o que implica que esteja a
encontra-se atualizada? )
ser atualizada.
A estruturacdo dos documentos
encontra-se conforme de modo a
facilitar a compreensdo do | X
documento e devidamente
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Requisitos (7.5)

NC

NA

Observagdes

Os documentos existentes estdo
devidamente codificados?

A codificacdo antiga, apresentada em
alguns documentos, é demasiadamente
complexa, sendo que se encontra em
atualizacdo a codificagdo. Além disso,
alguns registos internos existentes néo se
encontram codificados.

Para tal criou-se uma instrucdo de
trabalho que permite a codificagdo dos

documentos existentes.

Os documentos encontram-se

corretamente distribuidos e

devidamente arquivados?

Cada departamento tem a seu encargo
documentos, que facilitam o seu dia a dia.
Mas devia ser criado um arquivo, onde se
encontrasse toda a documentagdo
existente, devidamente organizada e de

facil consulta para os colaboradores

autorizados.

Em suma, consegue-se perceber que o sistema documental deve ser
completamente revisto e atualizado, sendo necessario criar os manuais, procedimentos e
instrucdes de trabalho fundamentais a execucdo de todo o processo. Estes documentos
devem ser o ponto de partida para a implementacdo do Sistema de Gestdo de Qualidade,
sendo que os mesmos permitem que haja uma melhoria na organizacdo da empresa, uma
vez que os colaboradores conhecerdo as suas responsabilidades e qual o caminho que

devem adotar para a execucdo das suas tarefas.

4.2 Contexto da organizacao
Um ponto comum a ambas as normas é a determinagdo do contexto da
organizacdo, no qual se deverdo determinar as questfes externas e internas que sejam
relevantes para o seu proposito e que afetem a capacidade de atingir o(s) resultado(s)
pretendido(s) do seu SGQ e SGSA. Neste ponto deve compreender-se as necessidades e
expectativas das partes interessadas, determinando se estas podem ou néo ser satisfeitas.

Além disso, deve determinar-se o &mbito do SGQ e SGSA e respetivos processos, sendo
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que para este deverdo ter-se em consideracdo as questdes externas e internas, 0s requisitos

das partes interessadas relevantes e os produtos e servi¢os da organizagao.

4.2.1 Caracterizacdo da organizacao e o seu contexto

Para caracterizar a organizacdo, ha necessidade de estabelecer quais os fatores

internos e externos que a caracterizam. Para tal, efetuou-se essa analise e determinaram-

se quais os fatores internos (ver quadro 3): valores, cultura, conhecimento e desempenho

da organizacdo, e os fatores externos (ver quadro 4): enquadramento legal,

enguadramento tecnoldgico, enquadramento concorrencial, enquadramento comercial,

enguadramento cultural, enquadramento social e enquadramento econémico.

Fatores Internos:

Quadro 3- Determinacéo de fatores internos.

Sensibilizar todos os colaboradores, incluindo a gestdo de topo, para
implementagdo do SGQ e SGSA e da sua importancia;

Cumprir o regulamento interno da organizacdo, bem como regras

Valores )
existentes;
Igualdade de oportunidades e de progressdo profissional a todos os
colaboradores da empresa.
Incentivar os colaboradores e valorizar a sua opinido, permitindo que
estes se sintam motivados na execu¢do das suas tarefas;

Cultura

Facilitar o fluxo de informacéo entre os colaboradores dos diferentes

departamentos.

Conhecimento

Atribuicdo de responsabilidade aos colaboradores que demonstrem
capacidades;
Proporcionar formagdo, em contexto de trabalho, de acordo com as

necessidades existentes.

Desempenho da

organizagao

Melhoria da produtividade: aceitar o feedback dos colaboradores,
estabelecer metas e objetivos por etapas, proporcionar incentivos,
entre outros;
Melhoria da qualidade dos produtos e servi¢os, sendo que:
Em relacdo aos servigos: manter a confiabilidade e credibilidade;
Em relacdo ao produto: manter conformidade e durabilidade.
Combater a fraude alimentar, garantindo a seguranca dos produtos

comercializados.
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Fatores Externos:

Quadro 4 - Determinag&o de fatores externos.

Cumprimento das legislacbes abrangentes ao setor alimentar

Enquadramento [Regulamento (UE) n® 1169/2011, de 25 de outubro de 2011;
legal Regulamento (CE) n° 852/2004, de 29 de abril de 2004; Decreto-Lei
n.° 73/2015, de 11 de maio];
Adotar um programa informatico que facilite a gestdo de stock’s,
Enquadramento gestdo de producéo e sistema de faturacéo;
tecnoldgico Proporcionar formagao para utilizacdo do programa informatico e para
0S equipamentos produtivos.
Engquadramento

concorrencial

Melhoria de qualidade dos produtos e servicos, face a concorréncia;

Engquadramento

comercial

Proporcionar aos colaboradores, que tém contacto direto com o cliente
(comerciais e distribuidores) formacao e auxilia-los na forma como

devem interagir com os clientes.

Enquadramento

cultural

Melhoria de qualidade ambiental [gestdo de residuos (reciclagem),
utilizagcdo de equipamentos de elevada classe energética, aplicacdo de

painéis solares, entre outros].

Enquadramento

social

Facilitar a comunicacéo entre cliente e empresa;
Divulgar os produtos da empresa em feiras alimentares, pagina da

empresa e redes sociais.

Engquadramento

econdmico

Expansdo de mercado, apostando no mercado da exportacéo;
Apostar na inovacdo e melhoria da qualidade dos produtos, superando

as expetativas dos clientes e restantes partes interessadas.
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4.2.2 Partes interessadas relevantes e as suas necessidades/
expetativas perante a organizacao
As partes interessadas tém expectativas que acabam por aportar risco e inquietude
a empresa, ao ter que garantir o seu cumprimento e em simultineo manter a sua
sustentabilidade. No quadro 5, sdo determinadas as partes interessadas, bem como sé&o

mencionados 0s requisitos e o risco de ndo satisfacéo.

Quadro 5 - Relagdo entre partes interessadas, requisitos e risco de insatisfacéo.

- : Risco de ndo
Requisitos das partes interessadas -
satisfacéo?

e Cumprimento dos prazos de entrega
estabelecidos;

Clientes e Satisfacdo das especificagcbes pretendidas e Sim

qualidade do produto ou servigo;

e Adequacéo do preco a qualidade do produto.

e Proporcionar condicGes de trabalho (higiene e
seguranca);

e Possibilitar a progressdo de carreira e/ou

Colaboradores recompensa pelo profissionalismo; Sim

e Proporcionar qualidade do ambiente social;

e Cumprir os prazos de pagamento de salarios e

prémios.

Consumidores | e Satisfazer e cumprir requisitos exigidos, de

Sim
finais forma a “transformarem-se” em futuros clientes.
e Cumprir os prazos de pagamento, previamente
Fornecedores estabelecidos; Sim
e Manter uma relagéo de confiabilidade e parceria.
e Fornecer beneficios para a instalagdo da empresa
Comunidade local naquele local; Sim

e Impactos ambientais favoraveis.

e Cumprir os objetivos estabelecidos;

o ¢ Rentabilidade dos produtos/servigos; ]
Administradores Sim
e Clareza e honestidade perante a organizacao e 0s

colaboradores.
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- : Risco de nao
Requisitos das partes interessadas -
satisfacao?

e Suporte na gestdo financeira;
Bancos e Rentabilidade adquirida, cumprindo as Sim

obrigac@es contratuais.

Fiscalizadorese | e Cumprimento de normas e decretos de lei, .
im
Auditores legalmente estabelecidos.

4.2.3 Ambito do SGQ e SGSA
No @mbito do SGQ e SGSA devem determinar-se os limites e aplicabilidade do
SGQ e SGSA. Como referido anteriormente, deve ter-se em conta as questdes internas e
externas, 0s requisitos das partes interessadas e 0s produtos e servigcos da organizacao,

bem como a seguranca dos mesmos.

Assim sendo, o SGI da empresa ASA Congelados permite identificar, analisar e
avaliar os perigos biolégico, quimicos e fisicos que podem ocorrer durante 0 processo
produtivo (desde a rececdo das matérias-primas até a colocacao do produto no mercado),
abrangendo todas as atividades da empresa: producao, armazenamento e comercializacao,
de forma a manter a qualidade dos servicos prestados, satisfazendo as necessidades das
partes interessadas e garantindo a seguranca e qualidade dos produtos comercializados.

4.3 Lideranca
Dentro da organizacdo, os lideres estabelecem uniformidade, orientacdo e
condigdes para que as pessoas se comprometam a atingir os objetivos da organizagéo.
Este comprometimento facilita o envolvimento das pessoas nos processos, sendo
necessario a existéncia de colaboradores com competéncias e motivados, o que permitira
atingir os objetivos com maior facilidade. O sucesso de qualquer organizacdo depende de

quando esta atrai e retém a confianga dos clientes e outras partes interessadas.

4.3.1 Lideranga e compromisso
A lideranca e 0 compromisso da gestdo de topo, ou seja, a Administracdo da

empresa, em relacdo do SGQ e SGSA e ao foco no cliente sdo demonstrados através:
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e Responsabilidade da funcionalidade e aplicabilidade do SGQ e SGSA;

e Determinacdo da politica e objetivos de qualidade e de seguranca alimentar
consistentes e compativeis orientados para 0s objetivos estratégicos;

e Comunicacdo aos colaboradores da importancia da politica e objetivos de
qualidade e de seguranca alimentar;

e Disponibilizacdo dos meios (técnicos e humanos) necessarios para a
implementacdo de SGQ e SGSA;

e Auvaliagdo da eficicia do SGQ e SGSA para atingir os objetivos estratégicos da
empresa;

e Comprometimento, orientacdo e apoio de todos os colaboradores para a eficiéncia
do SGQ e SGSA,;

e Promogéo da utilizacdo de uma abordagem por processos e de um pensamento
baseado no risco;

e Melhoria continua do SGQ e SGSA,

e Comunicacdo de técnicas de lideranca aos responsaveis de cada departamento, de
forma a que estes apliqguem nas areas pelos quais sdo responsaveis, de forma a
melhorar continuamente;

e Realizacdo de inquéritos de Satisfacdo aos Clientes, analise e tratamento dos
resultados para melhoria do nivel de satisfacdo dos clientes.

4.3.2 Politica
A empresa deve possuir uma politica de qualidade e de seguranca alimentar que deve
estar definida, documentada e aprovada pela gestdo de topo. A mesma pode sofrer
alteracOes de acordo com o0s objetivos estratégicos definidos. Todos os colaboradores da
empresa devem ser conhecedores da mesma, sendo que para tal esta deve ser divulgada e

afixada em locais de visibilidade de todos.
A politica de Qualidade e de Seguranca Alimentar da empresa visa essencialmente:

e Procurar continuamente assegurar a qualidade e a seguranca dos produtos
fornecidos;

e Prevencdo, detecdo, correcdo e melhoria do processo produtivo, de forma a que
seja garantida a maxima qualidade e seguranca dos produtos;

e Satisfazer as necessidades dos clientes e restantes partes interessadas;
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e Assegurar que os colaboradores estdo aptos, facultando-lhes formacdo, e
motivando-os para a execucao das suas tarefas;

e Assegurar a disponibilidade e manter a confianga dos clientes;

e Melhorar continuamente o0s servicos e produtos fornecidos;

e Assegurar a transmissao de informacdes relevantes para a seguranca alimentar e
comunicar 0s objetivos estabelecidos aos trabalhadores, clientes e partes
interessadas;

e Assumir uma atitude de gestdo responsavel e de sustentabilidade a nivel
ambiental, consumo de matérias primas e subsidiarias e recursos naturais e
energeticos;

e Assegurar a identificacdo, avaliagdo e controlo dos perigos e riscos relacionados
com a Seguranca Alimentar, obedecendo aos requisitos estipulados pela
metodologia HACCP;

e Cumprir os requisitos e normas legais, garantindo um eficiente SGI.

4.4 Planeamento

4.4.1 AcOes para tratar riscos e oportunidades
Tendo em conta os fatores internos e externos relacionados com o contexto da
organizagdo, devem determinar-se 0s riscos e oportunidades (ver quadro 6) que devem
ser tratados, com o objetivo de garantir que o SGI permite atingir os resultados
pretendidos, prevenir os efeitos indesejaveis e aumentar os desejaveis, atingindo a

melhoria continua.

Quadro 6 - Determinag&o de riscos e oportunidades.

Acoes Riscos Oportunidades

Proporcionar condicoes e

ambiente de trabalho 3 o
. Adocdo de técnicas de
(formacéo, seguranga, ] L L
] . o dinamizacédo e motivacdo dos
informacao) Insatisfacdo e/ou
o colaboradores, de forma a que
desmotivacdo dos .
B . a sua eficiéncia aumente, pela
Prospecdo de progressao colaboradores da empresa o o
satisfacdo e realizacéo

] e profissional
Aceitar e valorar a opiniéo

dos colaboradores
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Acoes

Riscos

Oportunidades

Melhoria da qualidade de

produtos e servigcos
Manter a relacéo de
confiabilidade e

credibilidade no mercado

Apostar na inovagao

Insatisfacdo dos clientes, por
ndo atingirmos as

expectativas pretendidas

Impacto favoravel de
visibilidade no mercado,
traduzindo-lhe num aumento

do volume de vendas

Adotar um programa
informatico que facilite a
gestao de stock’s, gestio de
producéo e sistema de

faturacdo

Desorganizagéo interna por
falhas no fluxo de
informacéo, que se traduzira
no incumprimento do pedido

do cliente

Resposta rapida ao cliente,
satisfazendo as suas
necessidades, podendo ter
precos ajustaveis face a

concorréncia

Combater a fraude
alimentar, garantindo a
seguranca dos produtos

fornecidos ao consumidor

final

Penalizacéo legal por
incumprimento da legislacéo

em vigor

Aumento da credibilidade no
mercado e prospecao de
progressao para outros

mercados (exportacéo)

Atribuicdo de
responsabilidade a
colaboradores que

demonstrem capacidades
para o desempenho da

funcéo

Falhas na gestdo da empresa,
comprometem o
cumprimento dos objetivos e
néo asseguram a

rentabilidade

Visdo futurista e dindmica,

com a contribui¢do de uma

equipa com qualificagoes,
traduzir-se-a na qualidade dos

produtos e servigos

Melhoria de qualidade

ambiental

Aquisicao de equipamentos
mais eficientes
(energeticamente e

produtivamente)

Aumento dos custos de

gestdo de residuos e elétricos

Reducéo dos custos associados
a gestdo de reduzidos,
traduzindo-se no impacto
favoravel ao meio ambiente, e
possibilidade de aumento de

producao
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4.4.2 Objetivos da qualidade e de seguranca alimentar e planeamento para os atingir
Dentro da organizacdo devem ser estabelecidos objetivos de qualidade e de seguranca alimentar para as funcdes relevantes ao sistema de
gestdo integrado, tendo em consideracdo a politica de qualidade e seguranca alimentar definida. Estes objetivos devem considerar 0s requisitos
aplicaveis e ser mensuraveis, monitorizados e comunicados aos colaboradores. A sua atualizacdo deve ser efetuada sempre que necessario, de
preferéncia anualmente quando se definem os objetivos estratégicos da organizacdo. Tendo em conta a politica, efetuou-se um planeamento (ver

quadro 7) onde € definido o que sera realizado, os recursos utilizados, a responsabilidade, quando estara concluido e como € efetuada a avaliagéo.

Quadro 7 - Planeamento dos objetivos de qualidade e seguranca alimentar.

- Indicadores de - - . Recursos Calendarizagao das
Obijetivos . Ac0es para atingir os objetivos Responsavel _
medicéo FIM|H acoes

Indicadores de medicéao .
e Efetuar um plano analitico que

inseridos no controlo i .
permita controlar os pardmetros

analitico aos produtos L L
_ bioldgicos e bioquimicos ao produto,
[manipuladores,

Assegurar a ) superficies e manipuladores;
) superficies, agua,

qualidade e a o Elaborar um plano de controlo de
pescado (Chumbo, Departamento

seguranca dos . . pragas; ] X | X | X
Cadmio e Mercurio, ) de Qualidade

produtos ] ] e Elaborar um plano de limpeza e

) ABVT e Histamina)]
fornecidos higienizag&o de instalacGes e viaturas;

¢ Informar os colaboradores para o
Iscos do controlo de

pragas cumprimento das boas praticas de
higiene;
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Indicadores de

Recursos

Objetivos - Acdes para atingir os objetivos Responsavel Calendarizagdo das
medicao FI{M|H acoes
(cont.) Detetor de e Controlar o processo produtivo
(cont.) Assegurar | metais na linha de [através da prevencdo, detecéo,
aqualidade e a produgéo correcdo e melhoria do mesmo].
— _ Departamento
seguranca dos o Estabelecer requisitos e solicitar ) X | X | X
o o ) o de Qualidade
produtos Inquérito de avaliacdo a documentacdo necessaria;
fornecidos fornecedores e Avaliagdo e qualificagio de
fornecedores.
e Compreender o cliente e as suas
necessidades e informar internamente
) [através de nota de encomenda
Satisfazer as S ) o
] discriminada] o pedido solicitado; Departamento
necessidades dos ) )
) Aumento do volume de e Estabelecer prazos com cliente e com | Comercial e
clientes e restantes X | X | X
vendas o fornecedor, fazendo que a Departamento
partes )
. encomenda seja entregue no prazo de Compras
interessadas

definido;
e  Adquirir produtos de qualidade e
durabilidade.

36




Indicadores de

Recursos

Objetivos - Acdes para atingir os objetivos Responsavel Calendarizagdo das
medicéo F|{M|H acoes
e Formacéo de colaboradores no
ambito de atendimento ao cliente e Departamento
sua fidelizag&o; Comercial
Assegurar a ) o
) o e Disponibilidade de contacto e
disponibilidade e . o )
Inquérito de avaliacdo resposta ao cliente; Departamento
manter a L ) o o L X
] da satisfacéo e Cumprir com os requisitos solicitados | Administrativo
confianca dos )
) pelo cliente;
clientes
e Elaborar inquérito de avaliagdo de Departamento
satisfacéo de cliente [analisando e de Qualidade
verificando resultados].
Assegurar que 0s . .
e Dispor de um plano de formagdes,
colaboradores )
3 consoante as necessidades dos . )
estdo aptos, Administracéo
) colaboradores;
facultando-Ihes Erros cometidos durante _ 5 _
o Dotar as instalacGes de boletins X | X | X

formacao, e
motivados para a
execucdo das suas

tarefas

todo o processo

informativos e placas informativas;
e Criar técnicas dinamicas de trabalho

em equipa e de lideranca.

Departamento
de Qualidade
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Aumentar o
rendimento/ lucro

da empresa

Aumento do volume de
vendas e redugéo de

gastos

Contratagdo de pessoal competente e

qualificado;

Organizacéo e estrutura hierarquica
definida corretamente;

Adotar uma postura de gestdo

responsavel e sustentavel.

Administracdo

Responsaveis
de
Departamentos

38




De acordo com a avaliacdo feita anteriormente, é notoria a importancia da opiniao

dos clientes para crescimento e melhoria da empresa, para tal, foi divulgado, online e em

formato de papel, um inquérito de avaliacdo da satisfagdo dos clientes (anexo 1), numa

amostra de 141 clientes, e efetuou-se a analise deste inquérito.

4421  Analise do Inquérito de Satisfacao de Clientes

Amostra: A este inquérito deram resposta 141 clientes.

Atendimento:

a) Disponibilidade no atendimento: Administrativo

70
60
50 M N3o satifeito
40 H Satisfeito
30 i Bastante satisfeito
20 i N3o aplicavel
10

0

b) Disponibilidade no atendimento: Contabilidade

70 65
60
50 H N3o satifeito
40 H Satisfeito
30 i Bastante satisfeito
20 M N3o aplicavel
10

0
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No que respeita a
disponibilidade de
atendimento por parte do
Administrativo, verifica-se
gue a maioria encontra-se
satisfeita  (41,84%). Além
disso, 29,79% bastante
satisfeitos, 1,42% insatisfeitos
e 26,95% ndo se aplica.

No que respeita a
disponibilidade de
atendimento por parte da
Contabilidade,  verifica-se
gque a maioria se encontra
satisfeito  (46,10%). Além
disso, 29,08%  bastante
satisfeitos, 1,42%
insatisfeitos e 23,40% né&o se

anlira



Disponibilidade no atendimento: Qualidade

60
50 -
40 - H N3o satifeito
H Satisfeito
30 A
i Bastante satisfeito
20 - M N3o aplicavel
10 -
0 .
d) Disponibilidade no atendimento: Comercial
100
80
H N3o satifeito
€0 H Satisfeito
40 - i Bastante satisfeito
M N3o aplicavel
20 A
0 .

e) Disponibilidade no atendimento: Distribuidor

80

70

60 -
50 -
40 -
30 -
20 -
10 +

M N3o satifeito
M Satisfeito
i Bastante satisfeito

H Nao aplicavel

40

No que respeita a
disponibilidade de atendimento
por parte da Qualidade, verifica-
se que a maioria se encontra
bastante satisfeito (40,43%) e
igualmente satisfeitos (40,43%).
Além disso, 2,84% insatisfeitos
e 16,31% ndo se aplica.

No que respeita a
disponibilidade de atendimento
por parte do Comercial,
verifica-se que a maioria se
encontra bastante satisfeito
(66,67%). Além disso, 33,33%
satisfeitos, 0% insatisfeitos e
0% néo se aplica.

No que respeita a
disponibilidade de atendimento
por parte do Distribuidor,
verifica-se que a maioria se
encontra bastante satisfeito
(50,35%). Além disso, 45,39%
satisfeitos, 0,71% insatisfeitos e
3,55% ndo se aplica.



f) Horério de atendimento

90
80
70
60
50
40
30
20
10

85

M N3o satifeito
M Satisfeito
i Bastante satisfeito

M Nao aplicavel

Servigos/ Produto:

1. Capacidade de solucionar problemas

90
80
70
60
50
40
30
20
10

M N3o satifeito
M Satisfeito
id Bastante satisfeito

M Nao aplicavel

2. Condigdes comerciais de fornecimento/pagamento

M N3o satifeito
M Satisfeito
i Bastante satisfeito

H Nao aplicavel
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No que respeita ao horério de
atendimento, verifica-se que a
maioria se abstém nesta
guestdo, ndo considerando
relevante o horario de
atendimento (60,28%). Além
disso, 16,31% bastante
satisfeitos, 0,71% insatisfeitos e
22,70% encontram-se

satisfeitos.

No que respeita a capacidade de
solucionar problemas, verifica-
se gque a maioria se encontra
satisfeito ~ (56,74%).  Além
disso, 36,17% bastante
satisfeitos, 5,67% insatisfeitos e
1,42% nao se aplica.

No que respeita as condigdes
comerciais de fornecimento/
pagamento, verifica-se que a
maioria se encontra satisfeito
(54,61%). Além disso, 44,68%
bastante satisfeitos, 0%
insatisfeitos e 0,71% ndo se
aplica.



3. Prontiddo de resposta as encomendas

90
80
70
60
50
40
30
20
10

80

58

M N3o satifeito
H Satisfeito
id Bastante satisfeito

M N3o aplicavel

4. Cumprimento dos prazos de entrega

90
80
70
60
50
40
30
20
10

M N3o satifeito
M Satisfeito
i Bastante satisfeito

H Nao aplicavel

5. Variedade de produtos

80
70
60
50
40
30
20
10

M N3o satifeito
M Satisfeito
i Bastante satisfeito

B N3o aplicavel
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No que respeita a prontidao de
resposta as  encomendas,
verifica-se que a maioria se
encontra bastante satisfeito
(56,74%). Além disso, 41,13%
satisfeitos, 1,42% insatisfeitos e
0,71% ndo se aplica.

No que respeita ao
cumprimento dos prazos de
entrega, verifica-se que a
maioria se encontra bastante
satisfeito  (58,16%). Além
disso, 40,43% satisfeitos,
1,42% insatisfeitos e 0% nao se
aplica.

No que respeita a variedade de
produtos, verifica-se que a
maioria se encontra satisfeito
(53,19%). Além disso, 43,97%
bastante  satisfeitos, 2,84%
insatisfeitos e 0% ndo se aplica.



6. Relagdo qualidade/ preco

120

100

104

80

60

40

20 A

M N3o satifeito
H Satisfeito
d Bastante satisfeito

M Nao aplicavel

7. Qualidade dos nossos produtos

100

95

80

60

40 -

20 A

M N3o satifeito
M Satisfeito
il Bastante satisfeito

M N3ao aplicavel

8. Apresentacgdo e rotulagem dos produtos

100

80

60

40 -

20 A

M N3o satifeito
M Satisfeito
id Bastante satisfeito

M Nao aplicavel
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No que respeita a relagdo
qualidade/preco, verifica-se
gue a maioria se encontra
satisfeito  (73,76%). Além
disso, 19,15%  bastante
satisfeitos, 7,09% insatisfeitos
e 0% né&o se aplica.

No que respeita a relagdo
gualidade dos nossos produtos,
verifica-se que a maioria se
encontra satisfeito (67,38%).
Além disso, 29,79% bastante
satisfeitos, 2,13% insatisfeitos e
0,71% n&o se aplica.

No que respeita a apresentagdo
e rotulagem dos produtos,
verifica-se que a maioria se
encontra satisfeito (61,70%).
Além disso, 32,62% bastante
satisfeitos, 4,26% insatisfeitos e
1,42% né&o se aplica.



9. Tratamento de reclamacdes

80 75
70
60
M N3o satifeito
50
M Satisfeito
40 -
4 Bastante satisfeito
30
M Nao aplicavel
20 -
10 -
0 .
Distribuicao:
a) Conformidade das temperaturas
80
70
60
M N3o satifeito
50 -
M Satisfeito
40 -
i Bastante satisfeito
30
M N3o aplicavel
20 -
10 -
0 .
b) Estado de higienizacao dos veiculos
70
60
50 H N3o satifeito
40 - H Satisfeito
30 - i Bastante satisfeito
20 - H Nao aplicavel
10 -
O .
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No que respeita ao tratamento
de reclamagdes, verifica-se que
a maioria se encontra satisfeito
(53,19%). Além disso, 34,04%
bastante  satisfeitos, 4,26%
insatisfeitos e 8,51% ndo se
aplica.

No que respeita & conformidade
das temperaturas, verifica-se
gue a maioria se encontra
satisfeito  (47,52%). Além
disso, 41,13% bastante
satisfeitos, 1,42% insatisfeitos e
9,93% néo se aplica.

No que respeita ao estado de
higienizacdo dos  veiculos,
verifica-se que a maioria se
encontra satisfeito (44,68%).
Além disso, 35,46% bastante
satisfeitos, 0% insatisfeitos e
19,86% ndo se aplica.



¢) Documentacéo clara e suficiente

70

60

50

40

30

20

10

M N3o satifeito
M Satisfeito
il Bastante satisfeito

H Nao aplicavel

Avaliacao global:

Grau de satisfagdo geral

80
70
60
50
40
30
20
10

76

M N3o satifeito
M Satisfeito
i Bastante satisfeito

M N3o aplicavel

No que respeita & documentacao
clara e suficiente, verifica-se que
a maioria encontra-se satisfeita
(46,81%). Além disso, 46,10%
bastantes satisfeitos, 0%
insatisfeitos e 7,09% nao se
aplica.

No que respeita ao grau de
satisfacdo geral, verifica-se que
a maioria se encontra bastante
satisfeito  (53,90%).  Além
disso, 43,97%  satisfeitos,
2,13% insatisfeitos e 0% nao se
aplica.

Recomendaria a “ASA Congelados” a um parceiro de negocios?

160
140
120
100
80
60
40
20

HSim

H Nao
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No que respeita a questdo se
recomendaria a ASA
Congelados a um parceiro de
negocios, verifica-se que a
97,87% recomendaria e 2,13%
nédo recomendaria.



Além do cliente, o fornecedor é outro pilar que deve ser avaliado, uma vez que
com este sdo estabelecidos requisitos que permitem satisfazer as necessidades e garantir
a qualidade dos produtos fornecidos. A estes, anualmente, deve ser efetuada a sua
avaliacdo e qualificacdo, bem como devem efetuar-se visitas periddicas aos fornecedores,
de modo a compreender o layout das suas instalagdes e o cumprimento das normas e

regras de higienizag&o, para um fornecimento conforme e de qualidade.

4.4.3 Planeamento das alteracdes
Quando a organizacdo define internamente se ha necessidade de rever o SGI, estas
alteracdes devem ser planeadas, efetuadas e documentadas, considerando o propdésito de
alteragcdo, mantendo a integridade do sistema, identificando os recursos necessarios e

disponiveis.

4.5 Suporte

4.5.1 Recursos

A pessoas, as infraestruturas e o ambiente de trabalho sdo importantes para o
estabelecimento, implementacdo, manutencdo e melhoria continua do SGQ e SGSA, e
anualmente devem ser revistos e avaliados. Os recursos devem ser determinados com
base nas capacidades e restricdes internas e com o que € necessario obter de fornecedores
externos.

A organizacdo deve recrutar colaboradores com competéncias, formacgdo e
experiéncia para a implementacdo de um SGI eficaz, que controlem a operacionalizacéo
de todo o processo. Assim, com base no organograma da empresa, elaborou-se um quadro
(ver quadro 8) de funcdes, competéncias e necessidades de formacao, que podera ser util
para 0 Manual de Fungfes. Aquando do recrutamento de colaboradores, devem ser
avaliadas as competéncias que 0s mesmo possuem para a execugdo das tarefas que se
candidatam desempenhar. Além disso, anualmente, deve ser realizada uma avaliagéo a
todos os colaboradores e uma avaliacéo da sua satisfacdo, de forma a perceber onde estéo
as falhas e podermos melhorar continuamente, aumentando a produtividade e rendimento

de cada um. No acolhimento, os novos colaboradores devem ser apresentados a toda a
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equipa e devem-lhe ser apresentadas todas as instalacdes, de forma a integrar-se no
ambiente de trabalho.

Relativamente as infraestruturas, as quais se inclui: edificios, equipamentos e
programa informatico, meios de transporte e meios de informacdo e comunicacao, estas
devem assegurar a realizacdo das operacGes, de modo a obter-se produtos e servicos
conformes. A verificacdo do edificio é efetuada semanalmente, sendo que a partir de uma
lista de verificacdo analisa-se o estado, conservacao e higienizacdo das infraestruturas .
No que respeita a equipamentos e meios de transporte, estes devem ser verificados por
entidades externas competentes, com a periodicidade exigida, de forma aos mesmos
serem seguros de utilizar. Os meios de comunicacdo, informacéo e sistema informatico
devem adequar-se as necessidades e a realidade da empresa, devendo ser otimizados e
atualizados periodicamente.

O ambiente de trabalho adequado necessita que haja uma combinacdo entre
fatores humanos (sociais e psicoldgicos) e fisicos. Sendo que cada responsavel de
departamento, conhecendo o seu espaco de trabalho deve determinar o ambiente de
trabalho que € necessario para se atingir os objetivos estratégicos definidos, pela
existéncia de qualidade e condicGes de trabalho. Cabe a esse responsavel, como lider,
adotar técnicas e estratégias para gerir a sua equipa de trabalho e eliminar possiveis
conflitos.

4.5.2 Competéncias
O manual de Funcbes e Responsabilidades deve determinar as funcdes dos
colaboradores, pelas respetivas areas de trabalho. Este deve ser aprovado pela
Administracdo, juntamente com o Departamento de Recursos Humanos, e, sempre que
pertinente, deve ser atualizado. O manual deve contemplar 0s requisitos necessarios para
cada funcdo, ou seja, deve informar da escolaridade, formacéo e experiéncia necessaria

para cada posto de trabalho.

Além disso, anualmente, a empresa deve fornecer ao colaborador 35 horas de
formagéo, de acordo com as necessidades existentes, de forma a melhorar o nivel de
competéncias. Esta formacdo facultada aos colaboradores deve estar contemplada no
plano de Anual de Formacdo, que deve ser aprovado pelos Recursos Humanos e

Administracdo, em conjunto.
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Quadro 8 - Relagdo entre cargo, fungéo, competéncias e necessidade de formacéo.

Cargo

Funcao

Competéncias

Necessidade de

formacao

Administrador

Gerir todas as atividades da
empresa;

Compreender as necessidades dos
colaboradores e da empresa;
Estabelecer ligagdo com 0s
responsaveis de departamentos a

Técnicas:

e Formacdo superior na area de Gestdo e/ou Administracdo ou similar;

Experiéncia em gestdo de empresas;

Conhecimento de linguas.

Comportamentais:

Formacao na area

de Gestdo de

Diretor

Comercial

fim de compreender o desenrolar | ® Responsabilidade e Proatividade; Equipas e
das tarefas; * Visdo estrategica, . Motivacao.
Ser o ponto de ligagio entre | ¢ Adaptacdoamudanca; _
departamentos e Presidentes do | *® Capacidade de comunicacéo e relacionamento;
Conselho de Administragao. e Capacidade de auto-organizacao e negociagao;

¢ Capacidade de gestdo de equipas e atividades.

Gerir as atividades compra e
venda dentro da empresa;
Compreender as necessidades dos
clientes;

Avaliar continuamente 0
mercado;

Estabelecer ligacdo com o0s
responsdveis de vendas e
responsavel de compras.

Formacdo na area de Gestéo de empresas;
Conhecimento de linguas.

Comportamentais:

Responsabilidade e Proatividade;

Visdo estratégica;

Adaptacdo & mudanca;

Capacidade de comunicacéo e relacionamento;
Capacidade de auto-organizacdo e negociacao;
Capacidade de gestdo de equipas e atividades.

Formacao na area
de Gestdo e/ou
Estratégica

Comercial.

48




Cargo

Funcéo

Competéncias

Necessidade de

formacao

Técnicos de

Estabelecer o contacto com o
cliente;

Apresentar a gama de produtos
existentes e procurar satisfazer as

e Experiéncia no setor da exportacao;
e Conhecimento do mercado de exportacdo (regras e normas);
e Conhecimento de linguas.

Comportamentais:

Formacao na area
de Técnicas de
Vendas e/ou

Exportagdo necessidades do cliente; e
Acompanhamento da expedicdo | e Responsabilidade; Fidelizacdo de
da mercadoria (verificagdo e | e Adaptacdo a mudanca; Clientes.
conferéncia). o Capacidade de comunicagéo e relacionamento;

e Capacidade de auto-organizacdo e negociagéo.
Técnicas:

Responsavel de

vendas

Estabelecer o contacto diario com
o0s vendedores: compreendendo as
suas necessidades, informando-os
de novos produtos e promogdes;
Ajudar a resolver internamente
possiveis problemas ou
reclamacdes detetadas;

Gerir vendas efetuadas e rotas dos
técnicos de vendas;

Delinear estratégias comerciais;
Apoio a Administracdo na area
das vendas.

e Experiéncia nas vendas;
e Conhecimento do mercado e setor alimentar;
e Formacédo em técnicas de vendas.

Comportamentais:

Responsabilidade;

Gestdo de equipas;

Visdo estratégica;

Dinamizacéo de pessoas e capacidade de comunicacéo;
Capacidade de tomada de decisoes.

Formacao na area
de Gestédo e
Fidelizacdo de

Clientes.
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Necessidade de

Cargo Fungao Competéncias »
formacao
Estabelecer o contacto diario com | ¢ Experiéncia no setor de vendas; ) ,
Técnicos de o cliente efetuando as visitas e Carteira de clientes; Formacéo na area
semanais consoante as rotas e Experiéncia no setor das vendas. de Técnicas de
Vendas definidas;
(mercado Apresentar a gama de produtos Comportamentais: Vendas e/ou
existentes e procurar satisfazer as A Fidelizagdo de
Nacional) necessidades do cliente; * Respons?bl!ldade, _ .
Prospecao de mercado e * Adaptagdo a mudanga; Clientes.
aquisicdo de novos clientes e Capacidade de comunicagéo e relacionamento;
' e Capacidade de auto-organizacdo e negociagéo.
Gerir  todas as atividades | Técnicas:
contabilidade e recrutamento; 3 ] ) o o
Acompanhamento da gestio da | ° Formacao superior na area de Direito ou similar;
empresa; e Conhecimento de linguas.
Diretora Realizacdo de entrevistas e . Formacdo na area
: . selecdo de novos funcionarios; Comportamentais: .
Financeiro/ ~ N o de Gestdo de
Acompanhamento da gestdo da Responsabilidade e Proatividade; _
Recursos empresa; o Viso estratégica; Equipas e
HuManos Tomada de deciséo de pagamento Adaptacio & mudanca; Motivacio.

a fornecedores e colaboradores;
Analise de clientes com dividas e
tomada de decisdo.

Compreender as necessidades dos
colaboradores e da empresa;

Capacidade de comunicacéo e relacionamento;
Capacidade de auto-organizacdo e negociacao;
Capacidade de gestdo de equipas e atividades.
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Necessidade de

Cargo Fungéo Competéncias »
formacao
Valorizar entradas de mercadorias dentro da
empresa; Técnicas:
’ ~ - écnicas:
Responsavel pelas operacdes de contabilidade | —
existentes (SAFT, IVA, entre outros); e Formacédo em contabilidade ou similar;
Acompanhar os movimentos de contas | e Experiénciana area da contabilidade;
o (depdsitos e transferéncias); o Doml’n_iq _de aplicacbes da area financeira ou Formagio na area
Técnica de Efetuar pagamento a  fornecedores e contabilistica.

contabilidade

funcionarios;

Elaboracdo de contrato de admissdo de novos
funcionarios e inscri¢do na seguranga social;
Gestéo de colaboradores (solicitagbes de faltas/
férias, comunicacdo de acidentes de trabalho,
entre outros);

Apoio a Administracdo na area da contabilidade.

Comportamentais:

Responsabilidade;

Capacidade analitica e estratégica;
Estabilidade e resisténcia a stress;
Organizac&o e disciplina.

de Gestdo ou

Linguas.

Administrativos

Contabilizacdo de dinheiro recolhido pelos
vendedores e distribuidores e picagem de
recibos;

Analise de listagens de vendedores (pagamentos
em falta);

Responsabilidade pela emissdo de faturas,
recibos ou guias de transporte;

Rececdo de encomendas enviadas pelos
vendedores;

Servico externo: bancos e correios;

Abertura de ficha de novos clientes;

Apoio ao departamento de vendas.

Técnicas:

e 12°ano ou equivalente;
¢ Experiéncia na area da secretaria;
e Conhecimentos de sistema PHC.

Comportamentais:

Sentido de responsabilidade e organizagéo;
Capacidade de comunicacéo e relacionamento;
Capacidade de trabalho em equipa;
Capacidade na resolucdo de problemas.

Formacao na area
de Técnicas
Administrativas
e/ou Atendimento

ao Cliente.
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Cargo

Funcao

Competéncias

Necessidade de

formacao

Controladores/
Técnicos de
Qualidade

Controlo de qualidade a
mercadoria;
Acompanhamento de producdo (rotulagem,
processo e produto final);

Verificagdo dos PCC’s e PPRO’s ¢ possiveis
desvios;

Planeamento de controlo analitico, controlo
de pragas e manuteng&o;

Responsabilidade pelo correto estado de
higienizagdo da empresa e viaturas;

Elaborar, definir e implementar manuais,
procedimentos, instrucbes de trabalho e
registos. Avaliar a eficacia dos mesmaos.
Acompanhamento da Higiene e Seguranga no
Trabalho;

rececdo de

Formacao superior na area de Qualidade;

Conhecimentos so6lidos em controlo de Qualidade e
Seguranca Alimentar;

Conhecimento de legislagéo e referenciais normativos;
Conhecimentos de linguas;

Experiéncia na area alimentar.

Comportamentais:

Sentido de responsabilidade e organizacao;

Capacidade de comunicacéo;

Capacidade de tomada de decisdo e resolugdo de
problemas;

Adaptacdo a mudanca e resisténcia ao stress;

Capacidade de motivagdo dinamica de equipas de trabalho.

Formacao na area
de Normas e
Certificacao.

Responsavel de

producéo

Controlo de producao (em todas as etapas do
processo);

Gestdo de equipa de trabalho;

Gerir a producdo de encomendas e a producéo
para stock;

Colaborar em ac¢des de melhoria continua.

Experiéncia na area alimentar;
Dominio de processo produtivo na area do pescado;
Conhecimento de HACCP.

Comportamentais:

Sentido de responsabilidade e organizagio;
Capacidade de comunicacao;

Capacidade de gestdo de equipas;
Resisténcia ao stress.

Formacdao na area
de Gestdo de
Equipas e/ ou

Lideranca.
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Cargo

Funcéo

Competéncias

Necessidade de

formacao

Manipuladores

Preparacdo e manipulacéo de Pescado;
Cumprimento dos planos de higienizacéo da
empresa;

Cumprimento das normas de Higiene e
Seguranca no Trabalho;

Auxiliar, excecionalmente, o departamento
de Armazém.

e Experiéncia na area alimentar;
e Conhecimento de HACCP.

Comportamentais:

o Capacidade de trabalhar em equipas;
e Proatividade;
¢ Sentido de responsabilidade.

Formacdao na area
de HACCP.

Responsavel de

Compras

Selecionar e procurar o fornecedor que
melhor satisfaz as necessidades;

Definir com o fornecedor 0s requisitos
internos;

Criar uma relagdo de parceria com o
fornecedor;

Efetuar o planeamento de compras (em
concordancia com Responsavel de Armazém,
Responsavel de Vendas e Diretor Comercial),
através do stock;

Ser o ponto de ligacdo entre o fornecedor e a
empresa;

Gerir stock’s e referéncias internas;
Colaborar em acdes de melhoria continua.

Técnicas:

e Formacdo superior na &rea de Marketing ou similar;

e Dominio de linguas;

e Experiéncia no setor alimentar, preferencialmente na area
de pescado.

Comportamentais:

Sentido de responsabilidade, organizacéo e planeamento;
Visdo estratégica;

Capacidade de comunicacao;

Capacidade de negociacéo;

Capacidade de trabalho em equipa;

Resisténcia ao stress.

Formacao na area
de Gestdo e/ou
Estratégia

Comercial.
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Cargo

Funcéo

Competéncias

Necessidade de

formacao

Responsavel de

Organizar e planear a expedicdo diaria de
encomendas;

Gestdo de equipa de trabalho e gerir o
trabalho dentro de Armazém:;

Assistir/ Acompanhar producdo facultando

e Experiéncia na area alimentar;
e Conhecimentos de logistica;
e Conhecimento de HACCP.

Comportamentais:

Formacdao na area

de Gestdo de

Armazem toda a matéria prima necessaria; ¢ Sentido de responsabilidade e organizacao; Equipas e/ ou
Acompanhamento de rececdo de mercadorias | e Visdo estratégica; Lideranca.
em Armazém; e Capacidade de comunicacdo;

Colaborar em acdes de melhoria continua. o Capacidade de gestdo de equipas;
e Resisténcia ao stress.
Técnicas:
e Experiéncia na area armazenagem;
. ) e Carta de condugdo de empilhadores;
Preparacdo de encomendas; . . L
Organizacdo e manutencdo de Armazém; ° Dlsponl_bllldade de horario;
Empregado de ! ] e Conhecimento de HACCP. Formacdao na &rea
Cumprimento das normas de Higiene e
Armazém Seguranca no Trabalho; de HACCP.

Auxiliar, excecionalmente, o departamento
de Producéo.

Comportamentais:

e Capacidade de trabalhar em equipas;
e Robustez fisica;
¢ Organizacdo e responsabilidade.
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Cargo

Funcéo

Competéncias

Necessidade de

formacao

Responsavel de

Distribuicéo

Organizar e planear a distribuicdo
diariamente;

Gestdo de equipa de trabalho e
acompanhamento das tarefas dos
Distribuidores;

Ser o ponto de ligagdo entre Técnicos de
vendas e os Distribuidores;

Colaborar em ac¢des de melhoria continua.

e Experiéncia na area da distribuic&o;
e Conhecimentos de logistica;
¢ Carta de Condugéo.

Comportamentais:

Sentido de responsabilidade e organizag&o;
Capacidade de comunicacéo;

Capacidade de gestdo de equipas;
Resisténcia ao stress.

Formacdao na area

de Logistica.

Distribuidores

Controlo de encomendas e distribuicdo de
mercadoria;

Apoio as cobrangas;

Cumprimento das normas de Higiene e
Seguranca no Trabalho;

Higienizac&do das viaturas semanalmente;
Auxiliar, excecionalmente, o departamento
de Armazém.

Técnicas:

e Experiéncia na rea da distribuicdo;
¢ Carta de conducéo;
o Disponibilidade de horario.

Comportamentais:

e Capacidade de trabalhar em equipas;
e Capacidade de trabalhar em equipa;
¢ Organizacdo e responsabilidade.

Formacdao na area
de Conducéo de
Empilhadores.
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4.5.3 Consciencializagao
A politica e os objetivos de Qualidade e de Seguranca Alimentar devem ser
comunicados a todos os colaboradores, por email ou afixados nos locais onde todos tém
acesso, de forma a criar a consciéncia e a importancia dos mesmos para o0 crescimento e
melhoria continua dos servicos e produtos fornecidos. Além disso, cabe a Administragdo
explicar convenientemente, nas reunides gerais existentes, o contributo da politica e dos
objetivos para a implementacéo do SGI, bem como as implica¢6es das ndo conformidade

e incumprimento dos requisitos das normas para o sistema de gestao.

4.5.4 Comunicacao

A comunicacdo deve ser feita de duas formas: comunicacdo interna [destinada a
todos os colaboradores] e comunicacdo externa [destinada aos clientes e restantes partes
interessadas relevantes]. Deve ser comunicada a politica e os objetivos de Qualidade e de
Seguranca Alimentar, de forma clara e objetiva, através do email ou nos placares
informativos, a nivel interno, e através de email ou pagina da empresa, a nivel externo.
Cabe aos colaboradores responsaveis pela divulgacdo e marketing procederem a
divulgacdo dessa informagéo, e atualizam essa informagdo sempre que for revista ou
modificada. Além disso, a Administracdo deve informar, anualmente (de preferéncia no
inicio do ano civil), quais os objetivos estratégicos adotados e efetuar um balanco,

comunicando quais os resultados alcancados.

De acordo com o acima referido, para esta divulgacdo poder-se-a afixar nos
placares informativos, em papel, a politica e os objetivos de Qualidade e de Seguranca
Alimentar. Para os funciondrios que tém acesso ao computador, esta ser enviada por email
e para 0s que ndo tém acesso, esta dever ser informada pelos responsaveis de cada

departamento.

4.5.5 Informagdo documentada
Como referido anteriormente, a informacdo do SGI deve estar documentada,
devendo ser atualizada, informando qual a revisdo em questdo, e contendo informacdes
acerca da identificacéo e descricéo (titulo, data, autor, entre outros), formato e suporte e
revisdo e aprovagdo. A mesma deve ser distribuida e utilizada, de acordo com a sua

adequacdo, armazenada e conservada.

56



4.6 Operacionalizacdo

4.6.1 Planeamento e Controlo operacional
A empresa deve planear, implementar, controlar, manter e atualizar os processos
necessarios, assegurando a eficacia das atividades que estdo planeadas e quaisquer
alteracbes que possam ocorrer, de modo a satisfazer os requisitos de forma a obter

produtos seguros.
E muito importante para a satisfagio deste requisito que seja tido em considerago:

e Sistema de rastreabilidade dos produtos comercializados;

e “Layout” das instalacdes, de forma a que sejam garantidas as condigdes de higiene
(limpeza e desinfecdo) e que proporcionem condicdes de trabalho (ambiente de
trabalho) aos colaboradores;

e Circuitos bem definidos e funcionais, de forma a que haja coordenacdo de
trabalho;

e Manual de Boas Praticas de Higiene e Fabrico.

4.6.2 Programas de pré-requisitos (PPR’s)

De forma a que se possa implementar um SGSA, este tera de ter por base um
sistema de HACCP eficaz, sendo que existem alguns pré-requisitos que tém de ser
satisfeitos. Estes devem assegurar que as necessidades organizacionais (Seguranca
alimentar), as condicOes de higiene e seguranga das instalages, equipamentos e

colaboradores sdo satisfeitas.

Para tal, elaborou-se um quadro (ver quadro 9) onde estdo mencionados 0s pré-
requisitos necessarios ao setor e, no qual, é feita uma analise do cumprimento dos mesmos

por parte da empresa, relativamente a nova unidade (onde sera implementado o SGI):
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Quadro 9 - Cumprimento dos pré-requisitos estabelecidos.

Pré-Requisito

Cumpre

Nao

cumpre

Em

curso

Construcao de edificios e “layout” e instalacoes associadas:

Existéncia de balnearios feminino e masculino, dotados

sanitarios e chuveiros individuais;

X

Existéncia de lavandaria para higienizacdo de equipamento
de trabalho ou utilizacdo de servico externo;

As instalacbes produtivas e de armazenamento deve ser
construida de forma a que os produtos se encontrem

protegidos de condi¢des ambientais externas;

A zona de manipulagdo e processamento de pescado deve

estar isolada fisicamente, evitando a contaminag&o cruzada;

O chéo, paredes e tetos deve ser construido com uma

superficie lisa, impermedavel e de facil higienizagéo;

Os equipamentos e material adquiridos devem ser
constituidos por um material de facil higienizacdo e

conservagéo;

O circuito produtivo deve seguir o percurso “marcha em

frente”;

Existéncia de armazém de produtos de limpeza isolados de

zona de producédo e armazenamento;

O armazenamento deve ser efetuado de pela regra do first in,
first out (FIFO).

Higiene e limpeza das instalacGes, equipamentos e pessoal:

Existéncia de manual de boas préaticas de higiene e limpeza

para instalagtes, equipamentos e pessoal;

Existéncia cacifos duplos, nos balnearios feminino e
masculino, que assegurem que ndo haja contacto entre a roupa

do dia-a-dia e o0 equipamento de trabalho;

Proibicdo de entrada na producdo de qualquer colaborador
que seja portador de doenca, que possa colocar em causa a

seguranca alimentar dos produtos;

As instalagdes produtivas e de armazenamento devem estar
dotadas de lavatorios de maos, com pedal, e deve ser afixado

instrucdo de higienizacdo de maos;
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Pré-Requisito

Cumpre

Nao

cumpre

Em

curso

Existéncia de instrugdes de trabalho para higienizacdo de
fardamentos, equipamentos e utensilios, serras elétricas,

viaturas, entre outros;

Existéncia de registos de higienizacéo diaria e verificacdo do

cumprimento dos mesmos;

Formacao aos colaboradores no ambito das boas préaticas de

higienizag&o e limpeza;

Afixacdo de instrucdes de trabalho, com din&mica visual, nos
locais indicados para observagdo e captacdo de informagéo

por parte dos colaboradores;

Produtos de higienizacdo e limpeza utilizados devem ser
adequados para o setor alimentar, devendo os colaboradores
serem conhecedores das dosagens, regras de utilizacdo e

riscos associados.

Medidas de prevencéo da contaminacéa

0 cruzada:

Existéncia de zonas distintas e identificadas, para evitar
contacto com material cartonado/ produto e material sujo/

limpo;

Verificagdo do cumprimento das boas praticas de higiene,

plano de higienizagdo e plano de controlo de pragas.

Avaliacéo e selecao de fornecedores:

Solicitacdo de documentacdo [fichas técnicas, boletins
analiticos, fichas de seguranca, certificacdo alimentar, entre

outros] ao fornecedor;

Avaliacdo de fornecedores, estabelecendo critérios de

selecdo;

Controlo a rececdo de matérias primas e material de

embalagem;

Sempre que possivel, visita a instalacdes de fornecedores, de

forma a verificar as boas préticas existentes.
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N&o Em
Pré-Requisito Cumpre
cumpre | curso
Manutencao e Verificacdo de equipamentos:
Os equipamentos devem: ser acompanhados de livro de
instrugbes, em portugués, para consulta de qualquer
colaborador; possuir certificacdo de conformidade CE; em X
caso de necessidade, botdo ou acionador de paragem de
emergéncia,;
Os equipamentos existentes nas instalacdes devem estar todos
numerados, para ser mais facil a sua identificacdo e X
localizag&o;
Os equipamentos existentes devem ser constituidos por um
material de facil higienizacdo e conservacao; X
Existéncia de plano de manutencdo para todos o0s
equipamentos existentes; %
Existéncia de registos de verificacdo de manutencéo
preventiva e/ou corretiva. %
Controlo de pragas:
Existéncia de plano de controlo de pragas; X
Existéncia de planta de localizacao de iscos e insetocagadores
nas entradas e saidas para exterior; %
Protecdo de grelhas e ralos existentes; X
Verificacdo do cumprimento do plano de controlo de pragas,
pela empresa contrata para prestacdo desse servigo; %
Verificagdo da conservacdo e limpeza das regibes
envolventes a unidade produtiva. X
Controlo Analitico:
Existéncia de plano de controlo analitico; X
Verificagdo do cumprimento do plano de controlo analitico,
pela empresa contrata para prestacdo desse servigo; %
Verificacdo dos pardmetros analisados de acordo com a
legislacdo e valores de referéncia em vigor; %
Verificacdo do cumprimento das boas praticas de higiene. X
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Pré-Requisito

Cumpre

Nao

cumpre

Em

curso

Gestao de residuos:

Existéncia de zona destinada & colocagdo destes residuos,
separada da zona produtiva;

Subprodutos de origem animal (residuos de pescado),
material cartonado e plastico (sem vestigios de pescado)

recolhidos por empresas para tratamento dos mesmaos;

Implementacdo de plano de gestdo de residuos (reciclagem)

em toda a empresa.

Informacéo e Formagao aos colaboradores:

Afixar em painéis informativos informagdo relevante aos

colaboradores;

Reunir, com periodicidade adequada, com toda a empresa de
forma a compreender as falhas existentes, quais as possiveis

solucdes a adotar e as medidas de melhoria a implementar;

Facultar formacdo a todos os colaboradores, nas areas de

maior necessidade.

Medicina e Segurancga no Traba

lho:

Facultar aos colaboradores o equipamento de trabalho

Necessario;

Facultar, com a periodicidade necessaria, consultas de

medicina do trabalho;

Assegurar que o ambiente de trabalho (luminosidade,
temperatura, ruido) se adequa e estd conforme para a

execucdo das tarefas;

Verificacdo das condi¢Bes de higiene e seguranca no trabalho.

4.6.3 Sistema de Rastreabilidade

A rastreabilidade permite identificar, em qualquer fase, o percurso do lote de um

produto, detetando-se a sua origem e determinando qual a trajetoria seguida. Assim, a

partir da matéria prima que deu origem ao produto final, pode determinar-se as suas

caracteristicas e os fornecedores das mesmas. Esta documentacdo deve ser arquivada e

mantida, durante determinado periodo [no minimo, o tempo de vida de prateleira do
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produto], permitindo que se surgirem potenciais ndo conformidades, se possa proceder a

sua retirada de mercado e averiguar a origem do problema.

4.6.4 Preparacao e resposta a emergéncia

As situagdes de emergéncia acontecem nos momentos mais inesperados, podendo
afetar a seguranca alimentar dos produtos. Exemplos dessas situacGes sdo: acidentes
ambientais, acidentes de trabalho, interrupcdo de servicos essenciais (como: agua, luz
e/ou avaria no sistema de frio), entre outros. Desta forma, a organizacéo deve garantir que
reline as exigéncias legais e regulamentares aplicaveis para responder a situacdes de
emergéncia. Deve ser formado um grupo que tenha a responsabilidade de comunicar
internamente, com a capacidade de agir de forma rapida, calma e estratégica e reduzir as
consequéncias da situacdo, e comunicar externamente, informando ou alertando meios,
entidades, clientes, entre outros. Os procedimentos para este tipo de situacGes devem ser

testados periodicamente e atualizados, sempre que necessario.

No fundo, o sistema de rastreabilidade deve estar conforme, de facil acesso e de
consulta imediata para poderem detetar-se as causas do problema e possivel nédo
conformidade. Ap0s esta averiguacao, deve ser comunicando, de forma imediata, a ndo
conformidade existente procedendo-se a sua recolha ou retirada de mercado, dependendo

da sua gravidade.

4.7 Analise e Controlo de Perigos

4.7.1. Passos preliminares para permitir a analise de
perigos
As informag0es relevantes devem estar documentadas, ser mantidas e atualizadas
pela equipa de seguranga alimentar. Devem ser incluidos os requisitos legais aplicaveis,
0S produtos e processos e 0s riscos associados, de modo a garantir-se a seguranca

alimentar.
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4.7.2. Caracteristicas das matérias-primas, ingredientes
e materiais em contacto com produtos
As matérias primas e 0s materiais que entram em contacto com o0s produtos
alimentares devem fazer acompanhar-se de fichas técnicas, facultada pelos fornecedores.
Além disso, deve solicita-se, a estes, 0s boletins analiticos e as declaracBes de
conformidade. Esta documentacao permite-nos verificar a qualidade e caracteristicas do
produto, os riscos associados e informacgdes relevantes. A nivel produtivo, ir-se-a

manipular apenas produtos congelados (peixe, crustaceos e moluscos).

4.7.3. Caracteristicas dos produtos finais
A partir das fichas técnicas fornecidas para a matéria prima, internamente, cria-se
uma ficha técnica de produto final, que garante informacdo ao cliente do produto

fornecido. Desta forma, as fichas técnicas contemplam a seguinte informacéo:

e |dentificacdo do produto (designacdo, nome cientifico, origem, teor de
vidragem, validade e temperatura de conservacao);

e Informacdes da unidade e caixa (codigos de barras, peso liquido e liquido
escorrido, cubicagem de caixas, nimero de unidade por caixa, material de
embalamento);

e Informacdes logisticas (paletizacdo e peso total);

e Ingredientes;

e Caracteristicas do produto (alergénios, caracteristicas organoléticas);

e Modo de conservacao e preparacao.

Futuramente, pretende-se adicionar a estas fichas técnicas informacdes relativas
as caracteristicas fisicas, quimicas e microbiologicas, legislacio aplicavel e informagdes

constantes na rotulagem.

4.7.4. Utilizacdo prevista
Os produtos comercializados pela ASA Congelados destinam-se ao consumidor
em geral, ndo havendo restri¢des legais ou restricdes de grupos etarios. Apenas dependo

do produto, os consumidores deveréo ter em conta os alérgicos.
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4.7.5. Fluxogramas e descrigdo de processos
Os produtos comercializados pela empresa séo descritos nos anexos 2 e 3. Nestes
anexos procedeu-se a elaboracéo de fluxogramas que permitem uma melhor compreenséo
dos processos e facilidade em identificar os perigos associados. Assim, no anexo 2 podera
ser visualizado o fluxograma secundéario que considera os produtos que sao
comercializados tal e qual como rececionados; no anexo 3 poderd ser visualizado
fluxograma principal que considera os produtos que sofrem manipulacéo e passam por

todo processo produtivo.

4.7.6. Analise de perigos
A analise de perigos consiste em identificar os perigos possiveis associados a cada
etapa do processo e, posteriormente, analisa-los. A sua andlise implica: determinacéo do
tipo de perigo, determinacédo do seu nivel de aceitagdo, determinag&o do indice de risco,
em funcédo da sua severidade e probabilidade de ocorréncia, determinacdo de medidas de

controlo, para eliminar esse perigo ou reduzi-lo a niveis aceitaveis.

4.7.6.1. Identificacdo de perigos e determinacéo de
niveis aceitaveis
Conhecendo-se a matéria prima, o fluxograma e o funcionamento de toda a
unidade produtiva e de armazenagem, determina-se 0s perigos de acordo com a sua
categoria: fisicos, quimicos e bioldgicos. A avaliagcdo dos perigos deve ser efetuada de
forma a determinar a possibilidade de eliminar ou reduzir cada um desses perigos para
um nivel aceitavel, garantindo a seguranga alimentar dos produtos. Para determinar o

nivel de aceitagdo, deverdo conhecer-se o0s requisitos legais aplicaveis.

4.7.6.2. Avaliacao do perigo
A organizagéo deve conduzir, para cada perigo identificado, uma avaliacdo dos
perigos para determinar se a sua prevencdo ou reducdo a um nivel aceitavel é essencial.
Para tal, utilizou-se 0 método que permite analisar a sua probabilidade de ocorréncia e a
gravidade (ver quadro 10) dos seus efeitos adversos. Este método auxilia na determinacéao
do risco associado a cada etapa, ndo sendo de utilizagdo obrigatéria. E muito importante
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conhecer 0s processos, 0 seu funcionamento e limitacGes associadas, para depois

determinar-se o risco associado a cada etapa.

Quadro 10 - Probabilidade de ocorréncia e Gravidade de um perigo.

|

Baixa (1) Pouco frequente
Média (2) Pode acontecer
Alta (3) Frequente acontecer
Baixa (1) Resulta num produto seguro
Média (2) Pode resultar num produto ndo seguro
Alta (3) Resulta um produto néo seguro

Através a probabilidade e a gravidade definida, determina-se o indice de risco (ver

tabela 1) pelo célculo da probabilidade vs gravidade:

indice Risco (IR) = Probabilidade x Gravidade

Tabela 1 - Matriz de relagdo entre Probabilidade e Gravidade [indice de Riscos].

L IR Médio

&

2 | Alta() )

a

= L IR Baixo

o Média (2

2 @

o . IR Baixo | IR Baixo | IR Médio
s | Pae® T @ ©

Baixa (1) | Média(2) | Alta(3)

GRAVIDADE
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Em cada etapa do processo, fez-se a analise dos perigos (tal como referido acima),
sendo que esta se encontra descrita no anexo 4 e 5 para Armazém e Producéo,

respetivamente.

4.7.6.3. Selecdo e Avaliacdo de Medida de Controlo

Apds a avaliagdo do IR, deve determinar-se uma medida de controlo ou
combinacdo de varias medidas que serdo capazes de prevenir ou reduzir 0S riscos
identificados a niveis aceitaveis. Todos 0s perigos que apresentarem riscos devem ser
avaliadas através da “arvore de decisdo” (ver figura 5). A determinacdo de um Ponto
Critico de Controlo (PCC) ou Programa Pré-Requisito Operacional (PPRO) pode ser
facilitada com a utilizacdo de uma arvore de deciséo. Levam-se a arvore de deciséo todos
0S perigos que apresentarem um IR >3, desta forma, elaborou uma tabela que relaciona a

analise de risco e identificagdo de PCC’s ¢ PPRO’s para cada etapa (ver anexo 6 e 7).

Q1 - Existem medidas
preventivas para o perigo |«
em questdo?

Modificar etapa,
processo ou produto

I

Nao Sim

I

Nesta etapa é necessario
Sim um controlo
para garantir a seguranga?

N3o

(L2 L S 07

Q2 - Esta etapa elimina ou reduz
a probabilidade de ocorréncia do
perigo para niveis aceitaveis?

Nao

l sim

Q3 —- Pode ocorrer contaminagdo
pelo perigo ou aumento deste, a
valores ndo aceitdveis?

Sim

l Sim

Q4 - Existe uma etapa seguinte que

elimina ou reduz a probabilidade de

ocorréncia do perigo para um nivel
aceitavel?

Figura 5 -Arvore de decisdo [Fonte: Codex Alimentarius]
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4.7.6.4. Plano de HACCP e Programas de Pré-
Requisitos Operacionais (PPRO’s)
A organizacéo deve para cada PCC e para cada PPRO implementar e manter um

controlo dos perigos, estabelecendo para cada um deles:

e Limite (s) critico (S) de acdo;

e Medida(s) de controlo;

e Monitorizacdo [compreendo 0 que € necessario monitorizar, como e
quando ird ser efetuada essa monitorizacdo e quem tera essa
responsabilidade];

e Ac0es corretivas e verificacao;

e Registos associados.

Assim sendo, para cada PCC e PPRO estabeleceu-se um plano de HACCP (ver
anexo 8) e um Programas de Pré-Requisitos Operacionais (PPRO’s) (ver anexo 9),
respetivamente. Esta analise foi realizada para cada um dos fluxogramas existentes.
Ambos devem ser atualizados e revistos sempre que possivel, verificando a sua

aplicabilidade no espaco fisico.

4.8 Planeamento de verificacio
De acordo com o estabelecido na norma, a organizacdo deve estabelecer,
implementar e manter atividades de verificacdo, sendo que este planeamento deve definir
0 proposito, os métodos, frequéncia e responsabilidades para as atividades de verificacao.
Cabe referir, que devem existir evidéncias da verificacdo, bem como devera ser
assegurado que as atividades de verificagcdo ndo sdo realizadas pela pessoa responsavel
por monitorar as mesmas. No anexo 10 € apresentado um plano de atividade de

verificagao.

4.9 Controlo de ndo conformidades no produto e no

processo

A gestdo das ndo conformidades e a respetiva implementacdo de a¢des corretivas

pretende determinar as causas que estiveram na origem da perda de controlo dos PPRO’s
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e os desvios dos limites critico dos PCC’s, sendo que estas podem ocorrer desde a rece¢do
da matéria prima até a comercializacdo do produto. Quando esta é detetada, deverdo ser
implementadas acdes corretivas, ou seja, decisdo tomada, apds analise cuidada e refletida
das causas da ndo conformidade, de forma a eliminar essas causas, com 0 objetivo de

evitar que se repitam.

Entende-se desta forma que um produto ndo seguro € um género alimentar que
poderd pdr em perigo a saude dos consumidores por incumprimento do nivel da
segurancga. Se esta ndo conformidade for detetada apds expedicdo, cabe ao Departamento
de Qualidade (ap0s evidéncias de ndo conformidade), iniciar o processo de retirada de
mercado. De forma a tratar este tipo de situacdes, existe um procedimento que permite
definir a metodologia e regras relativas ao tratamento e retirada de produtos

potencialmente ndo seguros (ver anexo 11).

4.10 Avaliacédo de desempenho

4.10.1 Monitorizacdo, medicao, analise e avaliacdo
Através da monitorizacdo e medicao pode verificar-se se as medidas de controlo
propostas sdo eficazes para os perigos de seguranca alimentar detetados e se o controlo

dos mesmos permite a obtengdo de produtos conformes e seguros.

A avaliacdo efetuada deve demonstrar que existem ndo conformidades e a analise

deve ser realizada de forma a:

e confirmar que o desempenho geral do SGl;

e identificar a necessidade de atualizar ou melhorar o SGI,

e identificar as tendéncias que indicam uma maior incidéncia de produtos
potencialmente inseguros ou falhas no processo;

e estabelecer informacGes para o planeamento do programa de auditoria
interna relacionada com a situacdo e a importancia de areas a serem
auditadas;

e fornecer evidéncias de que correcdes e acdes corretivas sao eficazes.
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4.10.2 Auditorias Internas
Dentro da organizagéo devem ser realizadas auditorias internas, com intervalos
definidos, de forma a efetuar-se uma avaliacdo ao Sistema de Gestéo Integrado, de acordo
com os requisitos das normas ISO 9001:2015 e ISO 22000:2018, verificando se 0s pontos
analisados estdo em conformidade com a norma e se os objetivos definidos tém uma
eficaz aplicabilidade. A mesma deve ser registada, informada aos colaboradores e

Administracdo e arquivada.

4.11 Melhoria continua
A melhoria continua é um esforco continuo para melhorar os produtos, 0s
processos ou 0s servicos, reduzindo o desperdicio e aumentando a qualidade. Assim,

organizacdo deve melhorar continuamente a adequacéo e eficacia do SGQ e do SGSA.
A Administracdo deve assegurar que isto aconteca, através do uso de:

e Comunicacao;

e Revisdo pela gestéo;

e Auditoria interna;

e Analise dos resultados das atividades de verificacdo;

¢ Validacdo de medida(s) de controlo e uma combinacdo das mesmas;
e Ac0es corretivas;

e Atualizacdo do SGSA.

A atualizacdo do sistema de gestdo da qualidade e seguranca alimentar € efetuado

de forma continua e com reunides e avalia¢fes planeadas.

69



5. Conclusao

A certificacdo no setor industrial é cada vez mais importante para as empresas
devido aos beneficios que acarreta, uma vez que alarga oportunidades de mercado e
traduz a qualidade dos servigos e produtos. Para a implementacao dos requisitos de acordo
com os referenciais normativos 1SO 9001:2015 e ISO 22000:2018, existiram alguns
aspetos que tiveram de ser tidos em consideragdo, como: processo de producdo e
armazenamento, perigos bioldgicos, quimicos e fisicos, possiveis alteracfes ao longo do
processamento, controlos existentes (analiticos, temperaturas, pragas e manutencao),
plano de HACCP e programa de pré-requisitos operacionais. Além disso, € importante
considerar, que na industria de congelados, um dos fatores relevantes de controlo é a
temperatura, que desta forma impedird a desenvolvimento e proliferacdo de

microrganismos patogénicos ou toxinas.

Durante o desenvolvimento deste estagio, um dos pontos de acdo era a verificacdo
do sistema documental existente na empresa, que serviria de base para o desenvolvimento
de todos os requisitos das normas, incidindo o seu controlo na revisdo, atualizacdo e
organizacdo documental. Assim, verificou-se que existia uma grande falha no sistema
documental, pelo que seré pertinente que este seja atualizado e revisto, bem como seja
criada toda a documentacdo em falta para que haja o correto funcionamento da empresa.
Outra limitacdo é a implementacdo do SGI numa nova unidade, que se encontra em
construcao, o que ndo permitiu que as avaliacdes efetuadas pudessem ter sido confirmadas
na préatica e testadas.

Analisando todos os processos e 0 seu funcionamento, através do fluxograma de
armazenagem, puderam-se determinar os pontos criticos de controlo nas etapas de
Armazenamento da MP e PA em cadeia de frio e, através do fluxograma produtivo, nas
etapas de Armazenamento ap0s o corte e aparamento e Vidragem. Relativamente ao
programa de pré-requisitos operacionais, com o auxilio da matriz de risco, determinou-se
a etapa de paletizacdo era um ponto de controlo. O controlo referido garantira maior rigor
e seguranca nos produtos comercializados, sendo que havera futuramente necessidade de
apostar com maior exigéncia no controlo analitico, analise sensorial e em auditorias

internas.

Considera-se assim que todos o0s objetivos propostos foram alcancados.
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Anexo 1 — Inqueérito de Satisfacéo aos Clientes

C6d. IMP008010217AP

Rev.: Fevereiro/2019

INQUERITO SATISFAGAO DE CLIENTE

Pag.: 1 de 105

“Alcides dos Santos Antunes, Lda.”

AJUDE-NOS A MELHORAR...

Este inquérito tem como objetivo avaliar a satisfagdo do cliente, o atendimento prestado pelos nossos colaboradores
e a qualidade dos nossos produtos.

Avaliacao: Grau de satisfacdo

1. Atendimento: Nao Satisfeito = Bastante Nao
satisfeito Satisfeito  aplicavel
« Disponibilidade no e Administrativo
Atendimento: e Contabilidade

e Qualidade

o Comercial

e Distribuidor
«» Horario de atendimento

2. Servigos/Produto: Nao Satisfeito = Bastante Nao
satisfeito Satisfeito = aplicavel

< Capacidade de solucionar problemas

« Condi¢des comerciais de fornecimento/pagamento
+ Prontiddo de resposta as encomendas

< Cumprimento de prazos de entrega

< Variedade de produtos

« Relacdo qualidade/ preco

« Qualidade dos nossos produtos

< Apresentacdo e rotulagem dos produtos

« Tratamento de reclamacgdes

3. Distribuicio Nao Satisfeito = Bastante Nao
satisfeito Satisfeito = aplicavel

« Conformidade das temperaturas
« Estado de higienizacdo dos veiculos

< Documentacdo clara e suficiente

4. Avalia(;éo globa] Nao Satisfeito | Bastante Nao
satisfeito Satisfeito = aplicavel

« Grau de satisfacao geral

Recomendaria a “Asa Congelados” a um parceiro de negdcios?
Sim I:l N3ao, qual o motivo?

Departamento de Qualidade
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Céd. IMP008010217AP

INQUERITO SATISFAGAO DE CLIENTE Rev.: Fevereiro/2019

“Alcides dos Santos Antunes, Lda.” Pag.: 2de 105

| 5.SUGESTOES

Caso pretenda transmitir-nos outras informacgoes relevantes, agradecemos que nos deixe a sua
sugestao.

NOTA: Todas as respostas e sugestoes serdo transmitidas a Administra¢do, de forma a melhorar continuamente a
qualidade dos nossos servigos. Este inquérito é confidencial.

‘ 6. IDENTIFICACAO DO CLIENTE

DATA: /___/

NOME DO CLIENTE:

NOME DO RESPONSAVEL PELO PREENCHIMENTO: NOCLIENTE:

“A Qualidade a sua mesa...”

A ASA Congelados agradece a sua colaboracdo

Departamento de Qualidade
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Anexo 2 — Fluxograma de Armazenagem (secundario)

Responsabilidades Processo Descri¢cdao do Processo
Arecegdo de géneros alimentares é efetuada no cais
Responsavel pelo Processo: da Cdmara 2 e 3 e no cais da Cdmara de Matéria
' Rececdo de Géneros Alimentares Prima. dependendo da finalidade. A do d
*Departamento de Qualidade.; , dependendo da Tinalidade. Aquando da
*Responsavel do Dep.de Compras; rececdo, o departamento de Qualidade efetua a
*Responsavel do Dep.de Comercial; avaliagdo dos pardmetros quantitativos e
*Departamento de Logistica. A 4 [ Devolucio do produto ] quaIiFativos em relaf;éo a qualidade ’d.o produto
| Inspecdo do produto | (analisando os parametros organoléticos e as

caracteristicas [origem zonas de captura, nome
cientificos]) e o departamento de Logistica procede
a verificagdo de pesos e paletizagdo. Cabe a

A\ 4
Qualidade, juntamente com os responsaveis do dep.
de Compras e Comercial, determinar a aceitagdo ou
k/ Rejeigdo

Armazenamento

Subprodutos

A

A
v

a rejeicdo dos géneros alimentares [Registo de
Controlo a Receg¢do]. No caso de término da
validade, os produtos finais armazenados, serdo
reencaminhados pbara suborodutos.

Armazenamento na Cadmara 2 e 3 [B]

Os géneros alimentares que sdo ndo sofrem manipulagdo sdo
armazenados na Camara 2 e 3 [<-182C + 32C], para depois serem
expedidos. A matéria prima e os produtos que poderdo sofrer
reembalamento, serdo armazenada na Camara de Matéria
Prima [<-18°C + 39C], que depois ird seguir para o processo

Reembalamento

Responsavel pelo Processo: \

*Departamento de Qualidade; produtivo (fluxograma 2).
*Departamento de Logistica; Cabe ao Departamento de Logistica, Produgdo e Qualidade
*Departamento de Producdo. coordenar esta etapa do processo.

Produgao

Produto Armazenamento na Camara

final de Matéria Prima [A e C]

Os Comereciais, de acordo com o pedido efetuado pelos clientes,
devem fazer chegar uma encomenda ao Responsavel de
Logistica [Encomenda de Cliente], de forma a que este possa

Responsével pelo Processo:
*Comerciais;
*Responsavel de Logistica.

l tratar da expedicdo da encomenda.

[ . Os Comerciais e o departamento financeiro, apds informagdo do
5322:::;:2,08'0 Processo: [ Comercializagdo e Expedi¢do ] departamento de Logistica, devem preparar toda a
*Responsévél de Logistica documentacdo necessaria [Fatura, Guia de Transporte, Guia de
*Departamento Financeiro. Saida e/ou packing list] para a mercadoria ser expedida.

77



Anexo 3 - Fluxograma Produtivo (principal)

Responsabilidades Processo Descri¢do do Processo

De acordo com as necessidades de mercado, procede-se

ReSponsaYE| pelo PrOCGSfO. « o Rececdo de material de a manipulagdo de matéria prima, de forma a que esta se
*Responsavel de Produgdo; Camara de Matéria Prima . R
o embalamento possa transformar em produto final, para ser expedido.
*Departamento de Qualidade. L
De acordo com a finalidade de produgdo, a matéria prima
— . A
Subprodutos Desencartonamento segue 0 processo produtivo pelas linhas apresentadas
(azul, laranja, vermelha e verde) (ver legenda).
v Armazenamento No desencartonamento, os plasticos e cartonados
de embalagens resultantes desta etapa, sdo encaminhados para o

Misturadora Desagregagdo L exterior para uma zona destina a posterior recolha.

No corte ou aparamento, os residuos resultantes sdo

Armazenamento levados para o armazém de subprodutos.

Corte ou aparamento na camara O tunel de vidragem tera capacidade de atingir -40°C (no
evaporador). A matéria prima, antes da vidragem, ira
para a cdmara de matéria prima de modo a que o centro

. Vidragem < térmico atinja uma temperatura de <-18°C + 32C, o que
Responsavel pelo Processo:

permitirda que a etapa de vidragem seja mais eficaz,

*Departamento de Produgdo; )
p ¢ l ficando o produto envolto numa camada de gelo, que o

*Departamento de Qualidade.

_>| Embalamento Primario |4 protegeNra da omdag.ao. 4
| A recegdo de material de embalamento é efetuada pelo
¢ cais de recegdo, junto a cdmara 2 e 3, e 0 mesmo sera
acondicionado na zona de armazenamento de
Rotulagem embalagem, sendo transportado pelo corredor técnico
para a drea de produgdo. Esse corredor facultara a cada
¢ linha de embalamento, o material necessario para o

embalamento primario (cuvetes, sacos (em manga), filme

para higienizagdo e saco fralda (para granel)). Nas linhas,
¢ este serd pesado e rotulado. Posteriormente, é embalado
na caixa de cartdo, onde passard por um detetor de
metais no final da linha, e serd paletizado.

A

| Embalamento Secundario

Paletizagdo

Responsavel pelo Processo: Depois de finalizado o processo produtivo, o produto
*Responsavel de Produgéo; [ Armazenamento nas Camaras 2 e 3 ] final segue para a camara 2 e 3 para ser expedido,
*Responsavel de Logistica. seguindo as etapas referidas no fluxograma 1.
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Legenda do Fluxograma Produtivo (principal)

Linhas de Manipulacdao da Matéria Prima:

Azul:
e Manipulagdo de crustaceos e moluscos [exemplo: miolos, améijoas, mexilhdo com e sem casca, entre outros] rececionados a granel;
e Peixe inteiro sem necessidade de corte ou aparamento [exemplo: dourada e robalo].
e Matéria prima para reembalamento [exemplo: lulas, choco, filete de alabote, entre outros].

e Misturas de produtos [mariscadas e caldeiradas], que estdo embalados a granel.

Verde:

e Peixe em bloco, comercializado a posta ou inteiro, que necessita de corte ou aparamento [exemplo: pescada, peixe vermelho, maruca, entre outros].
Vermelho:

o Peixe interfoliado, comercializado em filete ou inteiro, que ndo necessita de corte ou aparamento, mas tem de passar pela etapa de vidragem [exemplo: filete de pescada, entre outros].

e Produtos sujeitos a reembalamento.
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Anexo 4 — Identificacdo e Analise de Perigos, de acordo com o fluxograma de armazenagem

Etapa Perigo Causas provaveis hlied Avaliagdo do Risco
P 6 P aceitacao P G IR
. N . . Falta de condigdes de higiene das instalages ou -
Desenvolvimento ou contaminagdo de microrganismos . Auséncia
- S equipamentos;
patogénicos (E.Coli, Listeria monocytogenes, Staphylococus — - - 1 3 3
Bindmio tempo/temperatura inadequado devido a falhas
aureus, Salmonella) . R T=-182C+3°C
na cadeia de frio.
Existéncia de metais resultantes da pesca de alguns peixes;
Recegdo de Géneros Contaminagdo por materiais metalicos (agrafos, clips, anzdis) Falta de condi¢des de higiene das instalagdes ou Auséncia 1 3 3
Alimentares equipamentos.
Contaminagdo por materiais estranhos (cabelos, poeiras, Falta de condi¢Bes de higiene das instalagdes ou Ausénci 1 ) 2
(Produtos Finais) plasticos) equipamentos. usencia
Contaminagdo por pragas Inadequado plano de controlo de pragas. Auséncia 1 2 2
Higienizagdo inadequada e utilizagdo de produtos quimicos
Contaminagdo com residuos quimicos de manuteng3o e/ou higienizagdo em simultdneo ao Auséncia 1 2 2
manuseamento de géneros alimentares.
Desenvolvimento ou contaminagdo de microrganismos Falha na manutencio da cadeia de frio durante o
patogénicos (E.Coli, Microrganismos a 302C, Listeria ¢ T=-182C+3°C 1 3 3
armazenamento.
monocytogenes, Staphylococus aureus, Salmonella)
Higienizagdo inadequada e utilizagdo de produtos quimicos
Contaminagdo com residuos quimicos de manuteng3do e/ou higienizagdo em simultaneo ao Auséncia 1 2 2
Armazenamento de MP e 4 ;
X i manuseamento de géneros alimentares.
PA em cadeia de frio — - -
Existéncia de metais resultantes da pesca de alguns peixes;
Contaminagdo por materiais metalicos (agrafos, clips, anzdis) Falta de condigdes de higiene das instalages ou Auséncia 1 3 3
equipamentos.
Contaminagdo por materiais estranhos (cabelos, poeiras, Falta de condigdes de higiene das instalages ou Auséncia 1 2 2
plasticos) equipamentos.
Falta de condigdes de higiene das instalagdes ou .
Desenvolvimento ou contaminagdo de microrganismos equipamentos; Auséncia
. atogénicos (E.Coli, Listeria monocytogenes, Staphylococus — - - 1 3 3
Expedigdo e patos ( yiog PRy Falha na manutencdo da cadeia de frio durante o
I aureus, Salmonella) T=-182 C + 3C
comercializagdo de armazenamento.
produtos alimentares Higienizacdo inadequada e utilizagdo de produtos quimicos
Contaminagdo com residuos quimicos de manutenc3o e/ou higienizagdo em simultaneo ao Auséncia 1 2 2
manuseamento de géneros alimentares.
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Existéncia de metais resultantes da pesca de alguns peixes;
Contaminagdo por materiais metalicos (agrafos, clips, anzdis) Falta de condigdes de higiene das instalages ou Auséncia 1 3
(cont.) Expedicdo e equipamentos.
comercializagdo de Contaminacdo por materiais estranhos (cabelos, poeiras, F Falta de condicGes de higiene das instalagdes ou Ausénei
produtos alimentares plasticos) equipamentos. usencia ! 2
Contaminagdo por pragas Inadequado plano de controlo de pragas. Auséncia 1 2

Legenda: B - Perigo Bioldgico, F — Perigo Fisico e Q — Perigo Quimico; P — Probabilidade, G — Gravidade e IR — indice de Risco
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Anexo 5 — Identificacdo e Analise de Perigos, de acordo com o fluxograma produtivo

Avaliagdo do Risco

Etapa Perigo Causas provaveis Nivel de aceitagdo
P G IR
Falta de condigdes de higiene das instalagGes ou .
Desenvolvimento ou contaminagdo de microrganismos equipamentos; Auséncia
patogeénicos (£.Coli :l/lsrt::sa;r]z:c;;;;t;;j)enes, Staphylococus Bindmio tempo/temperatura inadequado devido a o180 C 4 39C 1 3 3
’ falhas na cadeia de frio. -
Recegdo de Géneros Existéncia de metais resultantes da pesca de alguns
i — . - . . peixes; .
Alimentares Contaminag¢do por materiais metélicos (agrafos, clips, anzéis) Falta de condicBes de higiene das instalagdes ou Auséncia 1 3 3
(Matéria Prima) equipamentos.
Contaminagdo por materiais estranhos (cabelos, poeiras, Falta de condigBes de higiene das instalagGes ou Auséncia 1 5 2
plasticos) equipamentos.
Higienizacdo inadequada e utilizagdo de produtos
Contaminagdo com residuos quimicos quimicos de manutencdo e/ou higienizagdo em Auséncia 1 2 2
simultaneo ao manuseamento de géneros alimentares.
Desenvolvimento ou contaminagdo de microrganismos Falha na manutengdo da cadeia de frio durante o
patogénicos (E.Coli, Listeria monocytogenes, Staphylococus desencartonamento, pela exposi¢do excessiva na area T=+12°C 1 3 3
aureus, Salmonella) de laboragdo.
Contaminagdo dos alimentos pelo material de embalamento Possibilidade de ocorréncia de contaminagdo cruzada. Auséncia 1 2 2
Contaminagdo por pragas Inadequado plano de controlo de pragas. Auséncia 1 2 2
Desencartonamento
Existéncia de metais resultantes da pesca de alguns
Contaminagdo por materiais metalicos (agrafos, clips, anzdis, peixes e utilizagdo de objetos cortantes; .
A . L X ~ Auséncia 1 3 3
ldminas de x-atos) Falta de condigBes de higiene das instalagGes ou
equipamentos.
Contaminagdo por materiais estranhos (cabelos, poeiras, Falta de condigBes de higiene das instalagGes ou Auséncia 1 ) 2
plasticos) equipamentos.
Falta de condigGes de higiene das instalagGes ou .
Desenvolvimento ou contaminagdo de microrganismos equipamentos; Auséncia
patogénicos (E.Coli, Listeria monocytogenes, Staphylococus 1 3 3
Desagregaiio de pescado aureus, Salmonella) Exposicdo excessiva na area de laboracio. T=+12°C
Higienizacdo inadequada e utilizagdo de produtos
Contaminagdo com residuos quimicos quimicos de manutencdo e/ou higienizagdo em Auséncia 1 2 2
simultaneo ao manuseamento de géneros alimentares.
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Avaliagdo do Risco

Etapa Perigo Causas provaveis Nivel de aceitagdo
P G IR
Contaminagdo por materiais estranhos (cabelos, poeiras, Falta de condigBes de higiene das instalagdes ou Ausdncia 1 ) 2
(cont.) Desagregacdo de plasticos) equipamentos.
escado o -
p Contaminagdo por pragas Inadequado plano de controlo de pragas. Auséncia 1 2 2
Contaminagdo por materiais metalicos (anzdis, laminas de x- Existéncia de metais resultantes da pesca de alguns Auséncia 1 3 3
atos, vestigios da lamina da serra) peixes e utilizagdo de objetos cortantes;
Contaminagdo por materiais estranhos (cabelos, poeiras, Falta de condicOes de higiene das instalagdes ou .
Corte e aparamento de sa0p . ( P ¢ . g ¢ Auséncia 1 2 2
plasticos) equipamentos.
pescado — e
Higienizacdo inadequada e utilizagdo de produtos
Contaminagdo com residuos quimicos quimicos de manutengdo e/ou higienizagdo em Auséncia 1 2 2
simultdaneo ao manuseamento de géneros alimentares.
p . . . . Possibilidade de contaminagdo cruzada, devida
Armazenamento apds corte Desenvolvimento ou contaminagdo de microrganismos ~ . 3 o
- colocagdo da matéria prima (apds corte/ aparamento e Auséncia 2 3
e aparamento patogénicos o\ )
desagregagdo) junto com material cartonado.
Desenvolvimento ou contaminagdo de microrganismos e . i :
ninag & M4 higienizagdo do tanque de vidragem. Coliformes: 0 ufc/mL 1 3 3
Vidragem patogénicos _ E. Coli: 0 ufc/mL
N . - . Agua utilizada por estar temporariamente sem
Contaminagdo com residuos quimicos presentes na agua & ) P P . Cloro: 0,22 0,6 mg/L Cl, 1 2 2
qualidade para ser utilizada.
Contaminagdo por pragas Inadequado plano de controlo de pragas. Auséncia 1 2 2
Armazenamento de
i - , L Higienizagdo inadequada e utilizagdo de produtos N
material de embalagem Contaminagdo com residuos quimicos g ¢ 9 . ¢ P Auséncia 1 2 2
quimicos.
E. Coli: <1,0x10" ufc/g
Staphylococcus:
Desenvolvimento ou contaminagdo de microrganismos Falta de condigdes de higiene das instalagdes ou na <1,0x10 ufc/g 1 3 3
patogénicos cadeia de frio. o
Salmonella: auséncia
Vibrio: <1,0x10* ufc/g
Higienizacdo inadequada e utilizagdo de produtos
Contaminagdo com residuos quimicos quimicos de manutengdo e/ou higienizagdo em Auséncia 1 2 2
Embalamento primario simultaneo ao manuseamento de géneros alimentares.
I . . Material inadequado para o armazenamento dos -
Contaminagdo dos alimentos pelo material de embalamento q P - Auséncia 1 2 2
produtos em questdo.
Contaminagdo por pragas Inadequado plano de controlo de pragas. Auséncia 1 2 2
o . - Falta de condi¢des de higiene das instalagdes ou -
Contaminagdo por materiais metalicos (x-actos ou facas) ¢ . & ¢ Auséncia 1 3 3
equipamentos.
Contaminagdo por materiais estranhos (cabelos, poeiras, Falta de condigGes de higiene das instalagGes ou Auséncia 1 5 2
plasticos) equipamentos.
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Avaliagdo do Risco

Etapa Perigo Causas provaveis Nivel de aceitagdo
P G IR
Desenvolvimento ou cor:tar?lr?agao de microrganismos B Falta de condigdes dzhllglgni (.:las instalagGes ou na Auséncia 1 3 3
Embalamento secundario patogenicos Cadela derio.
Contaminagio por pragas F Inadequado plano de controlo de pragas. Auséncia 1 2 2
Contaminagdo por pragas Inadequado plano de controlo de pragas. Auséncia 1 2 2
L Permanéncia da contaminagdo por materiais metélicos Falta de condigBes de higiene das instalagdes ou Auséncia 1 3 3
Paletizacéo (agrafos, clips) F equipamentos.
Contaminagdo por materiais estranhos (cabelos, poeiras, Falta de condigdes de higiene das instalagGes ou Auséncia 1 ) 2
plasticos) equipamentos.

Legenda: B — Perigo Bioldgico, F — Perigo Fisico e Q — Perigo Quimico; P — Probabilidade, G — Gravidade e IR — indice de Risco
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Anexo 6 — Analise de Risco e Identificacdo de PCC’s ou PPRO’s, de acordo com fluxograma de armazenagem

Sgliasie Arvore de Decisdo
Etapa Perigo do Risco Medidas de Controlo
P| G| IR Ql Q2 | Q3 | Q4 PCC PPRO
Desenvolvimento ou contaminagdo de - T
. ) - ¢ . Medi¢do/ Verificagdo das temperaturas dos produtos e das
microrganismos patogénicos (E.Coli, viaturas:
Microrganismos a 302C, Listeria 13 3 . ’ N ~ S N S S - -
Controlo de qualidade dos produtos a recegdo
monocytogenes, Staphylococus aureus, . ~
= . Avaliagdo e selegdo de fornecedores.
Recegdo de Géneros Salmonella)
Alimentares L . L Verificagdo e controlo de géneros alimentares a recegao;
Contaminagdo por materiais metalicos . ~ )
o (agrafos, clips, anzois) 113 3 Dotar as instalagdes de detetor de metais; S N S S - -
(Produtos Finais) ! ’ Avaliagdo e sele¢do de fornecedores.
Contaminagdo por materiais estranhos 1120 2 Verificagdo e controlo de géneros alimentares a rece¢ao;
(cabelos, poeiras, plasticos) Avaliagdo e selegdo de fornecedores.
Contaminagdo com residuos quimicos 112 2 Cumprimento dos planos de higienizagao. - - - - - -
Desenvolvimento ou contaminagdo de . " -
. . - . Calibragdo periddica das sondas das temperaturas;
microrganismos patogénicos (E.Coli Cumprimento dos planos de higienizagao;
Microrganismos a 302C, Listeria 103 3 P > €05 p1anos de higienizacao; s | s | - | - | peca -
Controlo visual e registo periddico das temperaturas das
monocytogenes, Staphylococus aureus, N
camaras e dos produtos;
Salmonella)
Cumprimento os planos de higienizagdo;
Armazenamento de MP N , . - P o P g ~ g.
. . Contaminagdo com residuos quimicos 112 2 Realizagdo das operagdes de manutengdo ou limpeza em - - - - - -
e PA em cadeia de frio S «
horario diferente desta operagdo.
Contaminagdo por materiais metalicos 113 3 Verificagdo e controlo de géneros alimentares durante o s N N
(agrafos, clips, anzéis) armazenamento.
N - Verificagdo e controlo durante o armazenamento de géneros
Contaminagdo por materiais estranhos .
(cabelos, poeiras, plasticos) 112] 2 alimentares; . . ) ) . )
» P » P Avaliagdo e selegdo de fornecedores.
Desenvolvimento ou contaminagdo de . . o
R . . i . Controlo visual e registo periddico das temperaturas do
microrganismos patogénicos (E.Coli, , ) .
. . o veiculo no qual sera expedido;
- Microrganismos a 309C, Listeria 13 3 . - . A S N N -
Expedicdo e Evitar exposi¢do excessiva do produto fora das camaras de
e monocytogenes, Staphylococus aureus,
comercializa¢do de armazenamento.
) Salmonella)
produtos alimentares . —
Cumprimento os planos de higienizacdo;
Contaminagdo com residuos quimicos 112 2 Realizagdo das operagdes de manutengdo ou limpeza em - - - - - -
horario diferente desta operagdo.
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(cont.) Expedigdo e
comercializagdo de
produtos alimentares

Contaminagdo por materiais metalicos
(agrafos, clips, anzdis)

Cumprimento das boas praticas de higiene das instalagGes.

Contaminagdo por materiais estranhos
(cabelos, poeiras, plasticos)

Verificagdo e controlo de higienizagdo das instalagdes.

Contaminagdo por pragas

Cumprimento dos planos de controlo de pragas;
Cumprimento dos planos e instru¢des de higienizacdo;
PortGes de acesso ao exterior devem manter-se fechados.

Legenda: B — Perigo Bioldgico, F — Perigo Fisico e Q — Perigo Quimico; P — Probabilidade, G — Gravidade e IR — indice de Risco

PCC — Ponto Critico de Controlo; PPRO — Programa de Pré-Requisitos Operacional
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Anexo 7 - Analise de Risco e Identificacdo de PCC’s ou PPRO’s, de acordo com fluxograma produtivo

e Arvore de Decisdo
Etapa Perigo do Risco Medidas de Controlo
P|G|IR Ql Q2 Q3 Q4 PCC PPRO
Desenvolvimento ou contaminagdo de Medi¢do/ Verificagdo das temperaturas dos produtos e das
microrganismos patogénicos (E.Coli, viaturas;
o 1(3] 3 . R ~ S N S S - -
Listeria monocytogenes, Staphylococus Controlo de qualidade dos produtos a recegdo;
= . aureus, Salmonella) Avaliacdo e selegdo de fornecedores.
Recegdo de Géneros Vorificaca trolo do g8 i . - —
Alimentares Contaminacio por materiais metalicos erificagdo e cor‘1 rolo ?generos alimentares a. recegdo;
40P . .. 1] 3 3 Dotar as instalagdes de detetor de metais; S N S S - -
(agrafos, clips, anzdis) Avaliacs lecio de f d
(Matéria Prima) " _ _ valiagdo e se eg?o e or!wece ores.‘ _
Contaminagdo por materiais estranhos 112102 Verificagdo e controlo de géneros alimentares a recegdo;
(cabelos, poeiras, plasticos) Avaliacdo e selecdo de fornecedores.
Contaminagdo com residuos quimicos 112 2 Cumprimento dos planos de higienizagao. - - - - - -
Desenvolvimento ou contaminagdo de . - . P
; . . : Evitar a exposi¢do excessiva da matéria prima a uma
microrganismos patogénicos (E.Coli, .
L 1131 3 temperatura inadequada; S N S S - -
Listeria monocytogenes, Staphylococus « . =
Manutengdo de temperatura da drea de laboragao.
aureus, Salmonella)
N Cumprimento dos planos de controlo de pragas;
Contaminagdo por pragas 1121 2 .p P ) o - p g ~ - - - - - -
Desencartonamento Cumprimento dos planos e instrugdes de higienizagdo.
Contaminagdo por materiais metalicos P T
g. P o A Verificagdo e controlo da matéria prima durante o
(agrafos, clips, anzdis, laminas de x- 1] 3 3 S S - - - -
desencartonamento.
atos)
Contaminagdo por materiais estranhos 11212 Verificagdo e controlo da matéria a rececdo;
(cabelos, poeiras, plasticos) Manutengdo do plano de higienizagdo.
Desenvolvimento ou contaminagdo de
microrganismos patogénicos (E.Coli, Evitar a exposigdo excessiva da matéria prima a uma
Microrganismos a 30°C, Listeria 113 3 temperatura inadequada; S N S S - -
monocytogenes, Staphylococus aureus, Manutengdo de temperatura da drea de laboragdo.
Salmonella)
Desagregacdo de Cumprimento os planos de higienizagdo;
pescado Contaminagdo com residuos quimicos 112 2 Realizagdo das operagdes de manutengdo ou limpeza em - - - - - -
horario diferente desta operagdo.
Contaminagdo por materiais estranhos 1121 2 Cumprimento do plano de higienizagdo e manutengao do
(cabelos, poeiras, plasticos) mesmo.
L. Cumprimento dos planos de controlo de pragas;
Contaminagdo por pragas 112 2 'p P . " - p g " - - - - - -
Cumprimento dos planos e instrugdes de higienizagao.
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Avaliagdo

Arvore de Decisdo

Etapa Perigo do Risco Medidas de Controlo
P|G|IR Ql Q2 Q3 Q4 PCC PPRO
Contaminagdo por materiais metalicos Manutencao e verificagdo periddica de equipamentos e
(anzdis, laminas de x-atos, vestigios da 113 3 material de corte; S N S S - -
ldmina da serra) Substituicdo das folhas das serras sempre que necessario.
Corte e aparamento | Contaminagdo por materiais estranhos 1121 2 Cumprimento do plano de higienizagdo e manutengdo do
de pescado (cabelos, poeiras, plasticos) mesmo.
Cumprimento os planos de higienizacdo;
Contaminagdo com residuos quimicos 112 2 Realizagdo das operagdes de manutengdo ou limpeza em - - - - - -
horario diferente desta operagdo.
Armazenamento Desenvolvimento ou contaminacio de Cumprimento dos planos de higienizagao;
apos corte e R . - s 113 3 Evitar o contacto de material cartonado com a matéria prima S N S N PCC2 -
microrganismos patogénicos
aparamento cortada ou aparada.
. . Controlo da temperatura da dgua de vidragem, efetuando o
Desenvolvimento ou contaminagdo de ; e .
R . - 113 3 registo e a verificagdo continua; S N S N PCC3
. microrganismos patogénicos ~ . ; )
Vidragem Manutengdo preventiva do sistema de frio.
Contaminagdo com residuos quimicos 1121 2 Controlo periddico da dgua que sera utilizada na vidragem;
presentes na dgua Cumprimento do plano analitico.
— Cumprimento dos planos de controlo de pragas;
Contaminagdo por pragas 1121 2 .p P ) ~ - p g ~ - - - - - -
Armazenamento de Cumprimento dos planos e instrugdes de higienizagdo.
material de Cumprimento os planos de higienizagdo;
embalagem Contaminagdo com residuos quimicos 112 2 Realizagdo das operagBes de manutengdo ou limpeza em - - - - - -
horario diferente desta operagdo.
Desenvolvimento ou contaminagdo de
microrganismos patogénicos (E.Coli, 1131 3 Cumprimento do plano de higienizagdo, evitando que haja s N N
Microrganismos a 30°C, Listeria contaminagdo cruzada;
monocytogenes, Staphylococus aureus)
Cumprimento os planos de higienizagdo;
Contaminagdo com residuos quimicos 112 2 Realizagdo das operagdes de manutengdo ou limpeza em - - - - - -
horario diferente desta operagdo.
N . Adquirir material de embalagem que possua propriedades que
Embalamento Contaminagdo dos alimentos pelo 4 . gem que p prop q
L ) 112 2 permitam estar em contacto com o produto; - - - - - -
primario material de embalamento .. ~
Avaliagdo e selegdo de fornecedores.
- Cumprimento dos planos de controlo de pragas;
Contaminagdo por pragas 112 2 'p P . N - p g N - - - - - -
Cumprimento dos planos e instrugdes de higienizagao.
Contaminagdo por materiais metalicos . L .
cdop 11313 Cumprimento dos planos de higienizagdo estabelecidos. S N S S - -
(x-actos e facas)
Contaminagdo por materiais estranhos 1] 2 2 Cumprimento do plano de higienizagdo e manutengdo do
(cabelos, poeiras, plasticos) mesmo.
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Avaliagdo

Arvore de Decisdo

Etapa Perigo do Risco Medidas de Controlo
P|G|IR Ql Q2 | Q3 Q4 PCC PPRO
Desenvolvimento ou contaminagdo de 1131 3 Cumprimento dos planos de higienizagdo estabelecidos; s N N
Embalamento microrganismos patogénicos Manutengdo da temperatura na area de laboragao.
secunddrio - -
Contaminaciio por pragas 11212 Cumprlmento dos plano§ de corjtrolo dt? ?ragas,~ ) ) ) ) ) )
Cumprimento dos planos e instrugdes de higienizagdo.
Contaminacio por pragas 1121 2 Cumprlmento dos plano§ de cor:trolo df‘z Pragas;~ ) ) ) ) ) )
Cumprimento dos planos e instrugdes de higienizagdo.
Permanéncia da contaminacio por Passagem pelo detetor de metais (produto final manipulado na
Paletizagdo materiais metalicos (a rafoz clips) 1]3]3 produgdo); S N s N ) PPRO1
& » Clip Manutengdo do equipamento de detegdo de metais.
Contaminagdo por materiais estranhos 11212 Cumprimento do plano de higienizagdo e manutengdo do ) ) ) ) ) )
(cabelos, poeiras, plasticos) mesmo.

Legenda: B — Perigo Bioldgico, F — Perigo Fisico e Q — Perigo Quimico; P — Probabilidade, G — Gravidade e IR — indice de Risco
PCC — Ponto Critico de Controlo; PPRO — Programa de Pré-Requisitos Operacional
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Anexo 8 — Plano de HACCP, de acordo com o fluxograma de armazenagem e produtivo

a) De acordo com o fluxograma de armazenagem

O qué? Como? Quando? Quem?
Controlo diario
Controlo visual e registo permite que em
Armazenamento de periddico das temperaturas de . falha de Registo didrio
. Registador de Durante o Dep. Duas vezes
MP e PA em cadeia PCC1 armazenamento durante o Temperatura . temperatura se R de temperatura
. temperatura armazenamento Qualidade oA por dia N
de frio tempo em que o produto alerte a assisténcia das cdmaras
permanece nas instalagdes técnica e haja
reparagdo do erro.
b) De acordo com o fluxograma produtivo
O qué? Como? Quando? Quem?
Caso o produto,
Controlar a qualidade do apos resultado
Arm'azenamento prOfiuto, evitando que Parametros . Sempre que Resp. de analitico ndo eiteja A cada ndo Registo de ndo
apos o corte e PCC2 haja contacto com o " Controlo analitico , N conforme, ndo X K
} analitico possivel Produgdo o conformidade | conformidades
aparamento material cartonado permitir que o
existente mesmo continue no
processo produtivo
Controlo da
temperatura da agua de Registador de Seat ¢
vidragem, efetuando o Temperatura g 2 vezes ao dia Dep. Qualidade ea fempera u’ra €
X e temperatura a qualidade da dgua
registo e a verificagdo ~ . .
. P nao estiverem Sempre que Registo de
Vidragem PCC3 continua; = - .
conformes, ndo necessario Rastreabilidade
Controlo do intervalo de Substituicdo diaria ermitir que a etapa
° ? o‘ ? e’ ° Qualidade da . cdo d = Resp. de P . N . P
substituicdo da dgua de . : da dgua de Diariamente N seja realizada.
R 4gua de vidragem . Produgdo
vidragem vidragem
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Anexo 9 — Controlo de Programa de Pré-Requisitos Operacionais (PPRO’s)

Paletizagdo

PPRO 1

O qué? Como? Quando? Quem?
Passagem
pelo detetor
de metais Objetos metalicos Detetor de Final de cada Resp. de
(produto final ndo visiveis metais linha produtiva Produgdo
manipulado

na produgdo);

Cumprimento do pleno
de manutengdo do
equipamento;
Rejei¢do de produto
final ndo conforme.

Final de cada
linha produtiva

Registo de ndo
conformidades
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Anexo 10 - Planeamento de atividades de verificagdo

Atividades de
verificagdo

Propésito

Método

Frequéncia

Responsabilidade

Evidéncias de verificagdo

Auditorias externas

Verificar se os requisitos das normas ISO
9001:2015 e ISO 22000:2018 estdo a ser
cumpridos

Cumprimento de check list de
requisitos;
Andlise e verificagdo de
documentagdo existente

Anual

Entidade externa

Relatdrio de visita devidamente
rubricado e analisado

Auditorias internas

Verificar se os requisitos das normas e sistema
de HACCP implementado no Armazém e
Produgdo

Elaboragdo de Relatério com
mengdo de pontos

Bimensal

Departamento de
Qualidade

Relatério devidamente rubricado e
analisado pelos responsaveis de
departamento

Avaliagdo e selegdo
de fornecedores

Verificar se os fornecedores cumprem os
requisitos estabelecidos

Inquérito de Avaliagdo de
Fornecedores

Anual

Departamento de
Qualidade

Andlise de inquérito com
elaboragdo de relatério

Controlo Analitico

Avaliar a conformidade dos produtos produzidos
e comercializados, bem como o cumprimento do
plano de HACCP

Boletins Analiticos

Plano de Controlo
Analitico

Departamento de
Qualidade

Boletim analitico devidamente
rubricado e analisado

Controlo de Pragas

Detegdo de possiveis ndo conformidades e
cumprimento do plano de controlo de pragas

Verificagdo de iscos e telas

Plano de Controlo
de Pragas

Departamento de
Qualidade

Relatério de visita rubricado

Controlo de
géneros
alimenticios

Verificar se os géneros alimenticios cumprem os
requisitos solicitados

Verificagdo visual dos produtos
(odor, textura e coloragdo)

A recegdo de
produtos

Departamento de
Qualidade

Preenchimento de registo de
géneros alimenticios

Controlo de
produgdo

Verificar se os produtos produzidos na produgdo
se encontram conformes, satisfazendo a
seguranga alimentar

Controlo da Produgdo

Durante o
processo
produtivo

Departamento de
Qualidade

Verificagdo de registo de
rastreabilidade

Equipamentos

Verificar o estado do equipamento e se esta
conforme para o desempenho das tarefas
pretendidas

Verificagbes/ calibragdes
necessarias (dependendo do
equipamento)

Plano de
Manutengdo
Preventiva

Departamento de
Qualidade

Verificagdo de registos de
manutengdo preventiva
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Atividades de
verificagdo

Propésito

Método

Frequéncia

Responsabilidade

Evidéncias de verificagdo

Formacgao aos
colaboradores

Verificagdo da aplicabilidade da formagdo
tedrica adquirida

Avaliar na pratica os
conhecimentos adquiridos pelos
colaboradores

Plano de
Formagdo

Departamento de
Qualidade

Registo de avaliagdo de
colaboradores

Higienizacao e
Limpeza

Verificagdo do cumprimento dos planos de
higienizagdo

Verificagdo visual do estado de
higienizagao

A cada
higienizagcdo

Departamento de
Qualidade

Validagdo dos registos de
higienizagdo

Politica e objetivos

Verificagdo do cumprimento da politica e
objetivos de qualidade e seguranca alimentar

Andlise e verificagdo estatistica
do seu cumprimento

Trimestral

Administracdo

Atas de reunido

Temperaturas

Verificar dos registos
de temperatura e detegdo de possiveis falhas no
sistema

Analise do registador de
temperatura

2 vezes ao dia

Departamento de
Qualidade

Preenchimento de registos de
temperatura
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Anexo 11 — Procedimento de Gestao de Retiradas e Tratamento de Produtos
ndo conformes (documento interno)

PROCEDIMENTO GESTAO Cod.: PR016000314

ASA DE RETIRADAS E TRATAMENTO DE PRODUTOS Rev.: Maio/2017

CONGELADOS
RETIRADOS Pag:1de1l

“Alcides dos Santos Antunes, Lda.”

OBIJETIVO

Definir a metodologia e regras relativas a retirada de produtos potencialmente ndo seguros, e o
tratamento destes produtos potencialmente ndo seguros, bem como dos lotes em stock e as
acGes a empreender em situagles de risco, de forma a garantir a seguranca alimentar, qualidade
do produto e a melhoria continua do SGI.

AMBITO

A ASA tem responsabilidade de retirada de produtos potencialmente ndo seguros que coloca no
mercado e a definicdo do seu tratamento, assim como, o destino dos géneros potencialmente
ndo seguros em stock.

ABREVIATURAS E DEFINIGOES

AC- Agoes Corretivas NC - Ndo Conformidade

AP- AcGes Preventivas RQA- Responsdavel Qualidade Alimentar
ASA- Alcides dos Santos Antunes, Ida SGI- Sistema de Gestao Integrado
DEFINICOES

Produto Potencialmente Nao Seguro — Género alimentar que podera pér em perigo a saude dos
consumidores por incumprimento do nivel da seguranca.

Corregdo - Acdo para eliminar uma ndo conformidade detetada.

Acdo Corretiva - Acdo tomada, apds analise das causas da ndo conformidade (real), para eliminar
a causa da ndo conformidade ou outras situagdes ndo desejaveis, em qualquer parte do Sistema
de Gestao, produtos ou processos, com o objetivo de evitar que se repitam (ex. reclamacgdes).

Agdo Preventiva - A¢do tomada para eliminar as causas de possiveis ndo conformidades ou de
outras situacdes indesejaveis, em qualquer parte do Sistema de Gestdo, produtos ou processos,
tendo em vista prevenir a sua ocorréncia (ex. indicadores de desempenho dos processos).

Revisdo 00 Elaborado: Verificado: Aprovado:
05-2017 Dep. de Qualidade Administragdo Administragdo
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C6d.: PR016000314

Comunlcagao da retirada
aos clientes, fornecedor e
autoridades sanitarias

|

Controlo analitico do
produto, de acordo com o

lote
Nao

Produto nido
conforme?

Defini¢do do destino do produto

v

Implementagio das a¢des
corretivas e preventivas

‘ Revisdo do sistema ’

A s A PROCEDIMENTO GESTAO Rev.: Maio/2017
ev.. Malo
e ADGS DE RETIRADAS E TRATAMENTO DE PRODUTOS
“Alcides dos Santos Antunes, Lda.” RETIRADOS Pég: 1 de 2
ACTIVIDADE RESP. DESCRICAO DAS ACTIVIDADES
Detecio de Produto Colaboradores | (1) Comunicacio a empresa de um produto
Potencialmente no seguro Qualquer potencialmente ndo seguro, através de um
interveniente colaborador, consumidor, cliente e/ou
¢ autoridade sanitaria (IMP029000214 - Registo
[ Rastreabilidade do lote ] de ocorréncias).
v (2) Identificagdo do lote potencialmente nao
Verificacdo da quantidade do seguro por presenca de perigos, fora dos
lote em stock e nos clientes RQA requisitos legais ou problema com a integridade

do produto.

(3) Localizagdo da quantidade do lote em clientes
e stock interno, com base na rastreabilidade da
empresa.

(4) Comunicacgao (via fax, email, telefone) para a
retirada do produto.

(5) Envio de amostra do produto para analise, de
forma a verificar se o produto estd ou nio
conforme.

(6) Caso o produto se encontre conforme, é
liberado para o mercado novamente com
autorizacao
envolvidas.

das autoridades sanitarias

(7) Se o produto estiver ndo conforme, este é
recolhido por empresas destinadas a recolha de
subprodutos.

(8) Posteriormente, definem-se e implementam-
se as agdes corretivas e preventivas necessarias
(IMP00900113 - Nao conformidades e Acdes
corretivas e preventivas).

(9) Deve ser efetuada uma revisdo ao sistema,
com o objetivo de melhoria continua.

Revisao 00
05-2017

Elaborado:
Dep. de Qualidade

Verificado:
Administragdo

Aprovado:
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