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Implementacdo de um Sistema de Gestao da Qualidade e Seguranca Alimentar
numa empresa de producao de alimentos segundo o referencial BRC Food /ssue

8

Na industria alimentar, a qualidade tem como objetivo garantir o desenvolvimento e a
comercializacdo de produtos, de acordo com o0s requisitos impostos pelos consumidores e pelas
legislacdes. A crescente preocupacao e exigéncia dos consumidores relativamente a qualidade e a
seguranca alimentar levou a uma maior necessidade de implementacdo de Sistemas de Gestdo da
Qualidade e Seguranca Alimentar, nomeadamente de acordo com o referencial BRC Food. Este
referencial é reconhecido pela GFSI e garante a padronizacao de critérios de qualidade, de seguranca e
de operacao, e assegura que os fabricantes cumpram as suas obrigacdes legais e protejam o consumidor
final. A versao 8 do referencial, publicada em 2018, possui um sistema baseado no HACCP, realca o
compromisso de alta direcéo e incide na defesa alimentar e na prevencéo da fraude alimentar.

O presente trabalho descreve a implementacao do referencial BRC Foodversao 8 numa empresa
de producao de alimentos, sendo que os principais objetivos foram a revisédo do plano de seguranca
alimentar, a gestdo de fornecedores, o desenvolvimento de um plano de defesa alimentar, a gestao de
alergénios e a analise da vulnerabilidade e capacidade de detecéo de fraude.

No que se refere as Boas Praticas e aos Pré-Requisitos inseridos no plano de seguranca
alimentar, avaliou-se o cumprimento destes pelos colaboradores da empresa. Constatou-se ao nivel da
gestdo de fornecedores que a maior parte dos fornecedores de matérias-primas, de materiais de
embalagem e de servicos cumprem com 0s requisitos definidos na norma BRC Food versao 8 e, como
tal, encontram-se qualificados. Quanto ao requisito da defesa alimentar, foi criada uma check-list para
avaliacdo da eficacia das medidas de defesa alimentar implementadas. Relativamente a gestdo de
alergénios, foram identificados 7 alergénios nas matérias-primas e nos produtos acabados da empresa,
sendo o Leite o alergénio existente em maior quantidade, e a nivel vestigial, dos 12 alergénios
identificados, o que existe em maior quantidade sdo os Frutos de casca rija. Por tltimo, compreendeu-
se que a maior parte dos fornecedores de matérias-primas possui uma avaliacao de risco de substituicdo
ou fraude média e que uma pesquisa do histérico de fraude realizada por matéria-prima permite uma

avaliacdo da vulnerabilidade mais exata, ao contrario da pesquisa por familia de matéria-prima.

Palavras-chave: alergénios, defesa alimentar, fraude alimentar, gestdo de fornecedores, seguranca

alimentar.
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Implementation of a Food Quality and Safety Management System in a

company of food production according to the BRC Food Issue 8

In the food industry, quality aims to ensure the development and marketing of products in
accordance with consumer and regulatory requirements. The growing concern and demand from
consumers regarding to food quality and safety has led to a greater need to implement Food Quality and
Safety Management Systems, in accordance to BRC. This reference is recognized by GFSI and ensures
the standardization of quality, safety and operation criteria, and ensures that manufacturers comply with
their obligations and protect the final consumer. BRC Food issue 8, published in 2018, has a system
based on HACCP, underlines senior management commitment and focuses on food defence and the
prevention of food fraud.

The present work describes the implementation of the BRC Food issue 8 in a food production
company. The main objectives were the revision of the food safety plan, the management of suppliers,
the development of a food defence plan, the management of allergens and vulnerability analysis and
fraud detection capabilities.

It was verified the compliance with the Good Practices and the Pre-Requisites included in the food
safety plan by the company employees. It has been found that most suppliers of raw materials, packaging
materials and services meet the requirements of BRC Food issue 8 and therefore are qualified. Regarding
the food defence requirement, a checklist was created to evaluate the effectiveness of the implemented
food defence measures. As allergen management is concerned, 7 allergens were identified in the
company’s raw materials and finished products, with Milk being the most common allergen, and at trace
level, 12 allergens were identified, being the most common allergen Nuts and Nuts products. Finally, it
was understood that most raw material suppliers have an average substitution or fraud risk assessment

and that a food fraud search for each raw material is more accurate than by family of raw material.

Key Words: allergens, food defence, food fraud, food safety, suppliers’ management.
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Fundamentos Teoricos

Qualidade

Os padrdes de um produto, de um servico ou de uma organizacdo podem ser caracterizados
pelo termo “qualidade” (Pradeep Kumar, Raju, & Satish Kumar, 2016). A qualidade indica a capacidade
de todos os componentes de uma entidade satisfazerem as necessidades declaradas e implicitas, ou
seja, a capacidade de um produto ou servico terem um desempenho satisfatério e estarem em
concordancia com as expectativas dos consumidores e de acordo com a sua finalidade (Kiran, 2017).

O trabalho de diversos gurus da qualidade, nomeadamente Deming, Juran, Feigenbaum, Crosby,
Ishikawa e Taguchi, é reconhecido e contribui para o desenvolvimento de conceitos e de técnicas
especificas que definem a palavra “qualidade”. Para além de realcarem fatores como o envolvimento da
gestao de topo, o envolvimento e a autonomia dos colaboradores, a gestdo baseada em factos e a énfase
no cliente, as contribuicbes das suas filosofias convenceram as organizacdes a concentrarem-se no
desempenho (Pradeep Kumar et al., 2016) (Kiran, 2017).

Deming, influenciado por Shewhart, acredita que a qualidade é definida e determinada pelos
consumidores e pode variar, de acordo com as necessidades dos mesmos. O guru foca-se nos aspetos
técnicos do produto e considera que 0 empenho da gestao de topo € necessario para que a organizacao
mantenha a énfase na qualidade. Para isso, a organizacao deve dedicar-se a criatividade e a inovacao
nas diversas areas, desde o design a producdo e a venda, mantendo sempre o foco nas metas a longo
prazo e alguma atencdo nos ganhos a curto prazo (Pradeep Kumar et al., 2016) (Neyestani, 2017).

De acordo com Juran, o produto ou servico devem ser projetados para satisfazer as necessidades
do consumidor e devem também ser livres de limitacdes, uma vez que estas limitacdes causam
insatisfacao ao consumidor. Na opinido do guru, a qualidade pode ser melhorada através da observacao
das necessidades do consumidor, e os trés pilares para a solucdo dos problemas e eliminacdo das
causas desses problemas sdo o planeamento da qualidade, o controlo da qualidade e a melhoria da
qualidade, que se designam trilogia de Juran (Anastasiadou, 2015) (Pradeep Kumar et al., 2016).

Feigenbaum propds um novo conceito, “controlo da qualidade total”, reforcando a ideia de que
a qualidade advém do esforco de todos os individuos da organizacdo. Argumenta que a avaliacdo das
necessidades e das exigéncias do consumidor deve ser o ponto inicial da cadeia da qualidade, e termina
assim que o consumidor receba o produto ou servico satisfatoriamente. Para além disso, a qualidade
permite atingir 0 sucesso organizacional e permite levar ao crescimento da empresa nos mercados

nacional e internacional (Pradeep Kumar et al., 2016) (Neyestani, 2017).
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Quanto a Crosby, este idealiza uma producdo sem defeitos, na qual o produto deve estar
conforme 0s seus requisitos e as suas especificacdes técnicas, sendo assim designado um produto de
qualidade. Na opinido do guru, uma gestao eficiente da qualidade baseia-se num sistema de prevencao
e nao na constante tentativa/experiéncia. Deste modo, a qualidade compensa o investimento desde que
se garanta que se produz bem logo da primeira vez e todas as vezes (Anastasiadou, 2015) (Neyestani,
2017).

Ishikawa defende a melhoria da qualidade como um processo continuo. Foi o primeiro guru a
enfatizar a importancia do controlo de qualidade total de uma organizacao, em vez de se focar apenas
nos produtos e nos servicos, e o seu conceito de Circulo de Controlo de Qualidade tem como objetivo
reunir todas as pessoas da organizacao na resolucao de problemas. Acredita entdo que a visao da
empresa e as metas devem ser compartilhadas por todos os trabalhadores (Pradeep Kumar et al., 2016).

Por ultimo, o guru Taguchi defende que a qualidade deve ser garantida pelo desigrn dos produtos,
acrescentando ao conceito a dimensao de consisténcia. A sua abordagem consiste em experiéncias
estatisticamente planeadas para o design de parametros e intervém na fase anterior ao fabrico dos
produtos. Ao contrario dos restantes gurus, Taguchi analisa a qualidade de uma perspetiva negativa que
causa a perda, ou seja, o custo da insatisfacao do cliente e que, por sua vez, leva a perda da reputacao
da empresa. O efeito dos fatores incontrolaveis, que causam perda de energia util, também contribuem
negativamente para a qualidade (Pradeep Kumar et al., 2016) (Kiran, 2017).

Assim, apesar de existirem diversas opinides e percecdes para a definicdo de qualidade, todos

0s gurus realcam elementos fundamentais que contribuem para o conceito da mesma (Neyestani, 2017).

Qualidade Alimentar

Os setores alimentares internacionalizaram-se rapidamente e, como tal, a procura do mercado
ja ndo se restringe a oferta local ou regional. Os retalhistas e as industrias alimentares adquirem produtos
de diversos paises, transformando este setor num sistema bastante complexo e tornando o mercado
mais competitivo (Trienekens & Zuurbier, 2008).

Esta globalizacdo néo significa, necessariamente, um risco de sobrevivéncia para as empresas
locais, mas um desafio que deve ser considerado, pois existe uma maior necessidade de criar lealdade
entre o consumidor e os produtos e os servicos, de adequar o produto as necessidades do consumidor
e de ter em conta o impacto social da empresa. No entanto, essa acao depende principalmente da

qualidade dos produtos e dos servicos em questao (Paiva, 2013).
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Na industria alimentar, a qualidade tem como objetivo garantir o desenvolvimento e a
comercializacao de produtos de acordo com os requisitos que sdo impostos pelos consumidores e pela
legislacdo (Dias, 2008). Esses requisitos incluem: a seguranca, a conformidade de um produto com a
sua definicao, a satisfacdo das necessidades nutricionais, 0s requisitos sensoriais, os requisitos relativos
ao contexto da producao (como, por exemplo, a origem do produto), os requisitos éticos, os requisitos
de garantia (procedimentos de certificacdo e de rastreabilidade), os requisitos do sistema de embalagem
(que facilitam o reconhecimento e a comercializacdo do produto) e os requisitos do sistema de mercado
(que incluem a disponibilidade do produto e o preco) (Peri, 2005) (Paiva, 2013).

Para que todos esses requisitos sejam cumpridos, € necessario que exista uma gestao eficiente
da qualidade, o que implica atividades de melhoria continua em cada nivel operacional e em todas as
areas funcionais da organizacao. A gestao da qualidade combina o compromisso, a disciplina, e 0 esforco
de todos as pessoas envolvidas no processo de producao, assim como técnicas fundamentais de gestao
e administracdo, com o objetivo de melhorar continuamente todos os processos. Para isso, os setores
precisam de ser estruturados, de estabelecer politicas e programas de qualidade, de medir a satisfacao
dos clientes e de utilizar ferramentas e metodologias de qualidade. No caso da industria alimentar,
também é essencial o conhecimento e a aplicacao de técnicas e de programas de seguranca de produtos

(Paiva, 2013).

Seguranca Alimentar e Certificacédo

Na opiniao dos consumidores, o conceito de qualidade de um produto alimentar parece estar
intimamente relacionado a percecao de que é seguro. Um estudo demonstrou que, de um modo geral,
as pessoas sao mais propensas a pensar que um produto alimentar é seguro se este for considerado de
alta qualidade e nado oposto, existindo assim uma relacdo entre qualidade e seguranca alimentar
(Mascarello, Pinto, Parise, Crovato, & Ravarotto, 2015).

Desta forma, um produto alimentar é considerado seguro se ndo existirem riscos que possam
prejudicar a saude dos consumidores. O papel da seguranca alimentar é fundamental, uma vez que
garante que os alimentos permanecem seguros em todas as etapas da cadeia alimentar — do cultivo dos
ingredientes, a producao e distribuicdo do produto alimentar, até chegar ao consumidor final (Food and
Agriculture Organization of the United Nations, 2019c).

Todavia, apesar de os diversos programas de controlo de qualidade permitirem o fabrico de
produtos alimentares mais seguros, as percecoes dos consumidores acerca dessa seguranca tém

diminuido, devido aos escandalos ocorridos neste setor nas ultimas décadas (Trienekens & Zuurbier,
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2008) (Banati, 2014). A cada ano, mais de 600 milhdes de pessoas adoecem, vitimas de contaminacdes
alimentares, sendo estes numeros uma contribuicao para a crescente inseguranca dos consumidores.
As contaminacOes alimentares podem ser de natureza microbioldgica, quimica ou fisica e geralmente
sao invisiveis a olho nu: as bactérias, os virus ou os residuos de pesticidas sao alguns dos responsaveis
por estas contaminacdes (World Health Organization, 2019).

Também o desenvolvimento de novas técnicas de producao, de preparacao, de embalamento e
de distribuicdo de alimentos, associados a novos habitos de consumo e a novas formas de bem-estar,
permitem o aparecimento de novos riscos e o0 aumento de outros ja existentes (Santos, 2017).

Como resultado, surgiram alteracdes ao nivel da legislacdo alimentar, da politica alimentar
europeia e do sistema de seguranca alimentar (Banati, 2014) (Food and Agriculture Organization of the

United Nations, 2019a).

Legislacdo Alimentar

A legislacdo alimentar da Unido Europeia (UE) tem sido mais exigente nos ultimos anos e envolve
a regulamentacao do controlo de alimentos, da seguranca alimentar e de aspetos relevantes do comércio
de alimentos (Banati, 2014). Os requisitos minimos de qualidade estéo incluidos nesta legislacdo para
garantir que os alimentos produzidos nao sao adulterados, nao sao sujeitos a praticas fraudulentas, sao
seguros e sao rastreaveis desde o seu produtor até ao consumidor (Banati, 2014) (Food and Agriculture
Organization of the United Nations, 2019a).

A regulamentacao que estabelece os principios gerais da legislacao alimentar, Regulamento (CE)
n°. 178/2002 do Parlamento Europeu e do Conselho, “determina os principios € normas gerais da
legislacdo alimentar, cria a Autoridade Europeia para a Seguranca dos Alimentos e estabelece
procedimentos em matéria de seguranca dos géneros alimenticios” (Jornal Oficial, 2002) (Banati, 2014).
0 regulamento estabelece os requisitos gerais da legislacao alimentar, que inclui requisitos de seguranca
alimentar, responsabilidades de operadores de alimentos (incluindo alimentos para animais) e
responsabilidades dos Estados-Membros, e estabelece o principio de que é o operador da empresa do

setor alimentar que deve garantir a conformidade com a legislacao alimentar (Banati, 2014).

Codex Alimentarius

Ao nivel da politica alimentar europeia, as medidas destinadas a reduzir os riscos de seguranca
alimentar tém evoluido ao longo dos anos. Ja em 1963, o Codex Alimentarius foi estabelecido como o

principal érgao do programa de normas alimentares da Food and Agriculture Organization (FAQO) e da
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World Health Organization (NHQO), com o objetivo de desenvolver normas internacionais de seguranca
alimentar e padrdes nutricionais para proteger a saude dos consumidores e o comércio (Nichols,
Stevenson, Barton Behravesh, & V. Tauxe, 2018).

O Codex Alimentarius destina-se a orientar e a promover a elaboracéo e o estabelecimento de
definicdes e de requisitos para os alimentos, de forma a auxiliar na sua harmonizacdo e no comércio
internacional. Inclui normas para alimentos processados, semi-processados ou mesmo crus, e aborda a
higiene alimentar, os aditivos alimentares, os residuos de pesticidas e os medicamentos veterinarios, os
contaminantes, a rotulagem e a apresentacao, os métodos de analise e de amostragem, a inspecao e a
certificacao de importacado e de exportacao. Estes padrdes internacionais de alimentos juntamente com
os codigos de boas praticas contribuem para a qualidade e para a seguranca alimentar, deixando os
consumidores satisfeitos uma vez que os produtos se encontram de acordo com as especificacdes

requeridas (Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2019b).

Global Food Safely Initiative

Mais tarde, surgiram também algumas iniciativas independentes, sendo um dos exemplos a
Global Food Safety Initiative (GFSI). A GFSI, fundada no ano de 2000, esta direcionada para o setor de
retalhistas, de fabricantes e de operadores de servicos de alimentacdo e relne especialistas
internacionais em seguranca alimentar de toda a cadeia em conferéncias, em eventos regionais e em
reunides de trabalho (The Consumer Goods Forum, 2018b). A GFSI define requisitos para promover
esquemas de seguranca alimentar através de um processo de melhoria continua, de modo a desenvolver
mecanismos para troca de informacdes, a melhorar a eficiéncia de custos na cadeia de distribuicao, a
aumentar a consciencializacao dos consumidores e a rever boas praticas de seguranca alimentar
(Nichols et al., 2018).

Com esta abordagem, a GFSI cumpre com o seu objetivo, que consiste em providenciar melhoria
continua aos sistemas de gestao de seguranca alimentar para, desta forma, garantir a confianca na
entrega de alimentos seguros aos consumidores de todo o mundo. Para que isso seja possivel, opera de
acordo com quatro objetivos principais (Sansawat & Muliyil, 2011):

+»» Reduzir os riscos de seguranca alimentar, providenciando equivaléncia e convergéncia entre
sistemas de gestao de seguranca alimentar eficazes;

%+ Gerir os custos no sistema alimentar global, eliminando a redundancia e melhorando a

eficiéncia operacional;
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++» Desenvolver competéncias em seguranca alimentar para criar sistemas alimentares globais
gue sejam consistentes e eficazes;

+* Fornecer uma plataforma internacional exclusiva para as partes interessadas para que exista
troca de conhecimento e networking.

Existem diversas normas reconhecidas internacionalmente pela organizacao GFSI, sendo estas:
CanadaGAP, FSSC 22000, Global Aquaculture Alliance Seafood, Global Red Meat Standard, Global
GA.P., IFS, Japan Food Safety Management Association, Japan GAP Foundation, PrimusGFS Standara,
Safe Quality Food e BRC (The Consumer Goods Forum, 2019). Algumas destas normas sao referidas ao
longo do trabalho e, como tal, encontram-se descritas, tais como: FSSC 22000, IFS, BRC e Global GAF.

O Food Safety System Cerftification (FSSC) 22000, desenvolvido pela Foundation for Food Safety
Certification (FFSC), € um esquema de certificacao direcionado para a industria de transformacao de
produtos alimentares, que inclui: a ISO 22000, as especificacées técnicas dos Programas de Pré-
Requisitos (PPR) e outros requisitos especificos. Para além de ser reconhecido pela GFSI, este sistema
é também reconhecido pela cadeia de distribuicao, retalhistas e pela propria industria (Apcer, 2019).

A norma /nternational Featured Standard (IFS), também reconhecida pela GFSI, certifica a
seguranca e a qualidade de produtos e de processos alimentares. Para além de contribuir para uma
melhoria continua, possui reconhecimento internacional, permitindo aos retalhistas cumprirem os
mesmos requisitos em todos os seus locais de venda (Apcer, 2019).

Quanto a norma British Retail Consortium (BRC), que sera abordada mais detalhadamente ao
longo do trabalho, encontra-se direcionada para a industria agroalimentar, sendo reconhecida por
diversos retalhistas, por empresas de servicos alimentares e por fabricantes de todo o mundo, pois
avaliam as capacidades dos seus fornecedores, e também pela GFSI. Para além de contribuir para a
producdo de alimentos seguros, tem em conta as exigéncias dos consumidores no que se refere a
qualidade alimentar e promove a melhoria continua da qualidade, da higiene e da seguranca dos
produtos (British Retail Consortium, 2018b).

Por ultimo, a Global Good Agricultural Practice (G.A.P.) ¢ uma organizacdo privada que
estabelece uma norma de Boas Praticas Agricolas que pode ser aplicada por todo o setor primario e que
permite a cada parceiro de fornecimento posicionar-se no mercado global, a0 mesmo tempo que respeita
as exigéncias dos consumidores. Encontra-se disponivel para trés setores de producao, sendo estes a
producdo agricola, a producdo animal e a aquacultura. Para além de ser reconhecida pela GFSI,

possibilita 0 acesso a novos clientes, a mercados, a fornecedores e a retalhistas, permite um acesso
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mais facilitado a negdcios do tipo business-fo-business, melhora a eficiéncia do processo e da exploracéo

e reduz os riscos resultantes de problemas de seguranca alimentar (Apcer, 2019).

Outras Certificacdes

Para além das normas que sdo reconhecidas pela GFSI, existem outras certificacdes que também
tém como objetivo atingir a seguranca, a legalidade, a consisténcia e a aceitabilidade do consumidor.
Um exemplo, que serd abordado ao longo do presente trabalho, é a certificacdo de acordo com a ISO
22000. A norma /nternational Organization for Standardization (/SO) 22000 baseia-se nos sete principios
do HACCP e tem como objetivo a seguranca alimentar em todas as etapas da cadeia de distribuicao.
Uma organizacdo que esteja certificada com esta norma possui um sistema de gestdo da seguranca
alimentar com capacidade para fornecer produtos seguros. Apesar de ndo ser reconhecida pela GFSI,
proporciona um aumento da confianca dos consumidores pela adocdo de padrdes elevados de
conformidade alimentar, permite a otimizacdo da gestao dos recursos e a melhoria da eficiéncia na
producao de alimentos seguros, oferecendo uma flexibilidade das metodologias a implementar, devido

aos requisitos genéricos da norma (Apcer, 2019).

Certificacao British Retail Consortium

A norma BRC foi desenvolvida e publicada em 1998 e tem sido atualizada ao longo dos anos.
Ap6s o sucesso do BRC Food Safety Standard, o BRC Global Standards publicou a primeira edicao da
Packaging Standard em 2002, seguida pela Consumer Products Standard em 2003, Storage and
Distribution Standard em 2006, Agents and Brokers em 2014 e, por Ultimo, Retail Standard em 2016.
Cada BRC Global Standard é regularmente revisto e atualizado pelo menos a cada trés anos, apos
extensas consultas das partes interessadas. Existem mais de 25 000 fornecedores certificados em mais
de 123 paises e uma rede de mais de 90 organismos de certificacdo reconhecidos e acreditados pela
BRC (British Retail Consortium, 2019).

Na atualidade, muitos retalhistas e proprietarios de marcas em todo o mundo fazem negdcios
apenas com fornecedores que obtiveram a certificacdo BRC Global Standards (British Retail Consortium,
2019). Para que as empresas consigam obter a certificacdo, € necessario que exista uma auditoria
satisfatoria realizada por um organismo de certificacdo aprovado pela BRC Global Standard's - um auditor
contratado por um terceiro independente, sendo que o mesmo deve ter sido avaliado e considerado

competente por um organismo nacional de acreditacao (British Retail Consortium, 2018b).
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Os custos de auditoria variam e sado definidos pelos 6rgaos de certificacao individuais, e devem
constar claramente no acordo entre a empresa e o organismo de certificacdo. Normalmente, sao
necessarios dois a trés dias no local para ser realizada a auditoria, dependendo de fatores como o nimero
de funcionarios e o tamanho da empresa, a complexidade do processo de producao, as dificuldades de

comunicacao e as dificuldades que possam ocorrer durante a mesma (British Retail Consortium, 2018a).

British Retail Consortium Food versao 8

A norma BRC Food ja possui diversas versdes no mercado. A versdo 7, publicada em 2015,
sofreu alteracdes significativas relativamente as versdes anteriores, nomeadamente na implementacao
de sistemas de reducdo de exposicao a fraude, no incentivo a uma maior transparéncia e rastreabilidade
na cadeia de distribuicdo, na melhoria da seguranca alimentar em locais € em instalacdes onde os
processos ainda se encontram em desenvolvimento e na flexibilidade para incluir moédulos adicionais
voluntarios que reduzam a carga da auditoria (British Retail Consortium, 2015a).

Quanto a versdo 8, publicada em 2018, os seus requisitos sdo 0s mesmos das versdes
anteriores, mas mais evoluidos, com uma maior énfase no compromisso de alta direcdo, através do
desenvolvimento de uma politica abrangente na orientacdo das atividades que asseguram a seguranca
dos alimentos, e com um sistema baseado no HACCP, um programa de seguranca de alimentos que
consiste na analise de perigos e de pontos criticos de controlo. Nesta edicado, a atencao também recai
no incentivo ao desenvolvimento da cultura de seguranca do produto e de sistemas para a seguranca e
para a defesa alimentar, no esclarecimento de requisitos para zonas de alto risco, de alto cuidado e
ambiente de cuidado intensivo, no esclarecimento para os fabricantes de alimentos para animais de
estimacdo, na expansao de requisitos de monitorizacdo ambiental e em assegurar o processo de
melhoria continua (British Retail Consortium, 2018b).

A norma possui requisitos para a producao, o processamento e o embalamento de alimentos
processados, de matérias-primas ou de ingredientes (utilizados por empresas de servico de alimentacao,
empresas de catering e fabricantes de alimentos), de produtos primarios e de alimentos para animais
domésticos (British Retail Consortium, 2018b).

Existem diversas vantagens para as empresas que adotam este sistema de gestao de qualidade
e seguranca alimentar, uma vez que o referencial (British Retail Consortium, 2018b):

v E reconhecido internacionalmente e é avaliado pela Global Food Safety Initiative, fornecendo
um relatério e uma certificacdo que podem ser aceites pelos consumidores em vez de auditorias,

permitindo assim reduzir o custo e o tempo;
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v" Cobre areas de seguranca, de qualidade, de integridade e de legalidade do produto;

v’ Permite as empresas garantir que os fornecedores seguem as boas praticas de seguranca
alimentar;

v' Possibilita que empresas certificadas estejam presentes no Diretorio BRC Global Standards,

v" Aborda requisitos legislativos do fabricante de alimentos e dos seus clientes;

v' Fornece uma norma e um protocolo que rege uma auditoria credenciada por 6rgaos de
certificacao terceirizados, o que permite uma avaliacdo de confianca e independente dos sistemas de
qualidade e de seguranca alimentar de uma empresa;

v' Possui varias opcdes de auditoria, incluindo auditorias anunciadas e ndo anunciadas, de
modo a satisfazer as exigéncias dos clientes e de modo a permitir que as empresas demonstrem
conformidade através de um processo que se adapte melhor as operacoes e sistemas de seguranca dos
alimentos;

v" Implica a conclusdo de acdes corretivas de ndo conformidade com a norma e a analise de

causa raiz para identificar controlos preventivos antes da certificacao.

Requisitos British Retail Consortium Food versao 8

A norma BRC Global Standard possui diversos requisitos, que sdo essenciais para que um
certificado seja emitido. Para além destes, existem também requisitos que sdo designados de
“fundamentais” pois sdo importantes para o estabelecimento e para a realizacdo de uma operacao de
qualidade e de seguranca alimentar eficaz (British Retail Consortium, 2018b). Os requisitos sdo os
seguintes:

1. Compromisso da alta dire¢édo - um aspeto muito importante na gestao da seguranca de um
produto é a politica de seguranca do produto existente na empresa, isto €, os valores e as crencas
relacionados com a importancia da seguranca, a confianca nos processos de seguranca e os sistemas
disponiveis para relatar e atuar sobre preocupacoes relacionadas com a mesma. Para que esta politica
seja compreendida pela equipa de trabalho, € necessario que seja primeiramente adotada pela direcao
da organizacao, através de comportamentos de lideranca, de tendéncias e de praticas de gestao. Desta
forma, todo o compromisso, o apoio e 0s recursos necessarios estardo disponiveis, e havera uma maior
probabilidade de adesao dos trabalhadores as boas praticas. O requisito que diz respeito ao compromisso
da alta direcao e melhoria continua (1.1) é um requisito fundamental (British Retail Consortium, 2018a).

2. Plano de seguranca alimentar (HACCP) - sendo este requisito considerado fundamental, é

necessario que ocorra a identificacdo de potenciais riscos de origem alimentar e o estabelecimento de



IMPLEMENTACAO DO REFERENCIAL BRC FOOD ISSUE 8

controlos que evitem que 0s perigos ultrapassem os limites aceitaveis. Assim, deve-se desenvolver um
plano HACCP, baseado nos requisitos do Codex Alimentarius, para analisar os pontos criticos de controlo
e, desta forma, gerir 0s riscos que comprometam a seguranca, a qualidade e a integridade dos produtos
(British Retail Consortium, 2018a).

3. Sistema de gestdo de seguranca e qualidade alimentar - esta seccao garante que a empresa
trabalhe com sistemas de gestéo sistematica bem documentados, que séo a base para um controlo do
processo e do produto necessarios para fabricar produtos seguros, para corresponder as expectativas
dos consumidores e para possibilitar uma formacdo, uma qualificacdo ou uma experiéncia aos
trabalhadores da empresa. Nesta seccao existem diversos requisitos que sdo fundamentais, sendo estes:
auditorias internas (3.4), gestdo de fornecedores de matérias-primas e embalagens (3.5.1), acoes
corretivas e preventivas (3.7) e rastreabilidade (3.9) (British Retail Consortium, 2018a) (British Retail
Consortium, 2019).

4. Padrdes do local - abrange a limpeza e o controlo do local, incluindo condi¢bes das
instalacdes, dos equipamentos, controlo de pragas e de corpos estranhos, defesa alimentar e seguranca
do local. A existéncia de sistemas de limpeza e de higiene é crucial, pois permite que os padrdes de
limpeza sejam sempre mantidos e que o risco de contaminacdo seja minimizado. Assim sendo, o layout,
o fluxo de produto e segregacado (4.3) e a limpeza e higiene (4.11) sdo considerados requisitos
fundamentais (British Retail Consortium, 2018a) (British Retail Consortium, 2019).

5. Controlo do produto - é essencial a existéncia de uma gestéo de alergénios de forma a diminuir
0 risco de contaminacao dos produtos, pelo que este & um requisito fundamental (5.3). Para além disso,
a prevencao de fraude alimentar e a realizacao de testes de produtos sdo cruciais para que estes sejam
considerados auténticos e seguros (British Retail Consortium, 2018a) (British Retail Consortium, 2019).

6. Controlo do processo - inclui o estabelecimento e a manutencéo do controlo do processo,
assegurando que o plano HACCP seja documentado e colocado em pratica diariamente, juntamente com
procedimentos eficazes que permitem o fabrico de produtos legais, seguros e com as qualidades
desejadas. O controlo de operacdes (6.1) e a rotulagem e o controlo de embalagem (6.2) sao os requisitos
fundamentais desta seccdo (British Retail Consortium, 2018a) (British Retail Consortium, 2019).

7. Pessoal - aborda toda a formacdo que é facultada aos trabalhadores da empresa, desde o
manuseamento das matérias-primas, a preparacao, 0 processamento, a embalagem e o
armazenamento, pelo que este é designado como um requisito fundamental (7.1). Também sao referidas
as praticas de higiene que devem ser tidas em conta, assim como a roupa de protecao que deve ser

utilizada (British Retail Consortium, 2018a) (British Retail Consortium, 2019).
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8. Zonas de producao de alto risco, alto cuidado e ambiente de cuidado intensivo - a empresa
deve ser capaz de demonstrar que as instalacées sdao adequadas, e que existem medidas de controlo
gue garantem a seguranca dos produtos e que evitam a contaminacao por patogénicos (British Retail
Consortium, 2019).

9. Requisitos aplicados aos produtos comercializados - estes requisitos estao direcionados para
produtos que nao sao fabricados, processados ou embalados nas instalacbes da empresa, mas que sdo
armazenados nesse mesmo local (British Retail Consortium, 2019).

A auséncia de um requisito fundamental tem graves repercussodes na integridade e seguranca
do produto e é considerada uma nao-conformidade, colocando em causa a certificacdo da empresa

(British Retail Consortium, 2018b).

Implementacao do British Retail Consortium Food versao 8

O presente trabalho incidird apenas sobre alguns dos requisitos da norma BRC Food versao 8,
nomeadamente o plano de seguranca alimentar, a gestdo de fornecedores, a defesa alimentar, a gestao

de alergénios e a autenticidade do produto, cuja descricao e explicacdo se encontram a seguir.

Plano de Seguranca Alimentar

Tendo em conta o segundo requisito da norma BRC Food versao 8, e sendo este um requisito
fundamental, a empresa deve ter uma abordagem sistematica que identifique potenciais riscos de origem
alimentar e que estabeleca os controlos que evitam que os perigos ultrapassem os limites aceitaveis
(British Retail Consortium, 2018a). Este requisito tem entdo como objetivo a criacdo de um plano que
atenue os riscos a seguranca alimentar e que inclua pré-requisitos e pontos criticos de controlo.

O Hazard Analysis and Critical Control Point ou Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo
¢ um sistema internacionalmente aceite e documentado pelo Codex Alimentarius que cumpre esse
objetivo e que permite aumentar a confianca dos consumidores (Apcer, 2019).

Este programa de gestao de seguranca alimentar € um ponto de partida para a certificacdo de
qualquer outro referencial e tem na sua base uma metodologia preventiva com o objetivo de eliminar ou
de reduzir riscos que possam causar danos aos consumidores (Autoridade de Seguranca Alimentar e
Economica, 2017a) (Apcer, 2019). Antes de ser realizada a aplicacao dos procedimentos baseados nos
principios HACCP, o operador do setor alimentar devera ter implementado os Programas de Pré-
Requisitos (PPR), que incluem Boas Praticas de Higiene (BPH) e Boas Praticas de Fabrico (BPF), entre

outras boas praticas, uma vez que estes fornecem a base para uma implementacao eficaz dos principios
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HACCP. Os programas de pré-requisitos incidem nas infraestruturas (edificios e equipamentos), limpeza
e desinfecao, controlo de pragas, manutencao técnica e calibracdo, contaminacdes fisicas e quimicas
pelo ambiente de producao, alergénios, gestao de residuos, controlo da agua e do ar, pessoal (higiene e
estatuto sanitario), matérias-primas (selecao do fornecedor e especificacdes), controlo da temperatura
do ambiente de armazenagem e metodologia de trabalho (Jornal Oficial da Unido Europeia, 2016).

Na Unidao Europeia os procedimentos baseados nos principios HACCP sao obrigatdrios para
todos os operadores das empresas do setor alimentar, exceto produtores primarios, e sdo um
instrumento util uma vez que permitem identificar os perigos especificos e as medidas de controlo desses
perigos para garantir a seguranca alimentar (Jornal Oficial da Unido Europeia, 2016).

O plano HACCP ¢ aplicado tendo em conta diversas etapas, tais como: entender o produto e o
gue o torna seguro, observar o processo de producao do inicio ao fim, identificar possiveis perigos
(biologicos, quimicos e fisicos) e a possibilidade destes ocorrerem no processo, colocar em pratica
medidas de controlo preventivas com os respetivos limites de seguranca definidos, monitorizar os
controlos, manter registos e assegurar que o plano continua a ser eficaz. A implementacao de um sistema
de seguranca alimentar baseado no HACCP deve dar aos produtores, aos fabricantes, aos operadores
de servicos e aos retalhistas a confianca de que os alimentos que fornecem sao seguros (Mortimore &
Wallace, 2013).

Existem diversas vantagens quando o HACCP é projetado, implementado e mantido de forma
eficaz. Para além de aumentar a seguranca alimentar, existem outros beneficios significativos no que
respeita a inspecdo/auditoria realizada pelas autoridades reguladoras e a promocdo do comeércio
internacional (Jornal Oficial da Unido Europeia, 2016). Quanto a protecao da salde publica, esta deve
ser a prioridade em toda a industria alimentar, uma vez que todos os consumidores tém direito a
alimentos seguros e todas as empresas querem assegurar a confianca publica e a confianca nos seus
produtos. Para além disso, o HACCP ou outro programa de seguranca alimentar devem ser baseados
em ciéncia. Isto implica tempo e conhecimento para fazer adequadamente e, por isso, pode ser um
desafio para empresas pequenas e menos desenvolvidas cujos recursos técnicos disponiveis sdo
limitados (Wallace, Sperber, & Mortimore, 2018).

Entender os perigos e como estes se manifestam, validar os varios meios eficazes de controlo e
as técnicas que analisam a probabilidade de ocorrerem falhas, sdo essenciais para o desenvolvimento
de um programa robusto, mas é este tipo de conhecimento que é necessario para que uma empresa

esteja confiante relativamente a sua estratégia de seguranca alimentar (Wallace et al., 2018).
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Gestao de Fornecedores

A capacidade de as empresas corresponderem as necessidades dos clientes depende cada vez
mais da qualidade dos produtos e dos servicos das organizacdes que sao contratadas. Existe entdo uma
necessidade de trabalhar com fornecedores qualificados e capazes de ajudar nas estratégias das
organizacoes, pelo que as empresas que contratam tém vindo a repensar nos métodos de selecao dos
fornecedores e a adotar critérios de avaliacdo mais exigentes (Coelho & Hazin, 2011).

Assim, o requisito 3.5, inserido na terceira seccao da norma BRC Food versao 8 e referente a
aprovacdo de fornecedores e matérias-primas e monitorizacdo do desempenho, inclui (British Retail
Consortium, 2018b):

¢ Gestao de fornecedores de matérias-primas e embalagens (requisito 3.5.1), um requisito

fundamental;

¢+ Aprovacdo de matéria-prima e embalagem, procedimentos de monitorizacdo e gestdo
(requisito 3.5.2);

¢ Gestao de fornecedores de servicos (requisito 3.5.3).

As empresas procuram fontes de fornecimento dos seus produtos cada vez mais globais, € essa
mesma globalizacao, juntamente com a competitividade do mercado e com os avancos tecnoldgicos,
levaram ao desenvolvimento de cadeias de distribuicao cada vez mais complexas, constituidos por varias
empresas, cada uma focada naquilo que faz melhor. Os fabricantes fazem parte de varias redes de
fornecedores, e a capacidade de tomar decisdes rapidas e precisas geralmente constitui uma vantagem
competitiva em comparacdo com os concorrentes ou com outras redes (Rajesh & Malliga, 2013) (Hugos,
2018).

O ambiente altamente competitivo leva as empresas a colaborarem a longo prazo com outras
organizacdes eficientes e a coordenarem o fluxo de materiais para dentro e para fora das mesmas de
forma mais eficaz, o que foi possivel devido aos relacionamentos proximos com os fornecedores (Rajesh
& Malliga, 2013) (Hugos, 2018).

A cadeia de distribuicao dos alimentos € assim cada vez mais complexa, aumentando o risco de
qualidade dos alimentos. Muitas partes interessadas estdo envolvidas na cadeia de distribuicao, desde
as terras agricolas até ao consumidor, pelo que qualquer problema que decorra ao longo da cadeia
contribuird para uma qualidade do alimento inferior (Amorim, Curcio, Almada-Lobo, Barbosa-Pévoa, &
Grossmann, 2016) (Liu, 2018).

Uma cadeia de distribuicao é composta por uma empresa, os seus fornecedores e os seus

clientes. As empresas que providenciam servicos a outras empresas das cadeias de distribuicdo, como
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por exemplo servicos de logistica, de financas, de marketing, entre outros, também estao incluidas, pelo
que se pode definir uma cadeia de distribuicdo como um conjunto de organizacdes ou de individuos
envolvidos diretamente nos fluxos de produtos, de servicos, de financas e/ou informacdes até chegar ao
cliente final (Hugos, 2018).

Surgiu entdo a atividade de selecdo de fornecedores devido a necessidade de subcontratar
fornecimentos ou servicos essenciais para as operacoes das empresas e que tem como principal
requisito a escolha de fornecedores que sejam capazes de construir parcerias e de cooperar com outras
empresas, 0 que ftraz inumeras vantagens, nomeadamente uma melhor eficiéncia da cadeia de
distribuicao no atendimento ao cliente (Coelho & Hazin, 2011).

Esta visdao tem tornado as organizacbes mais exigentes aquando da contratacdo de novos
fornecedores, o que se traduz em diferentes fatores de avaliacdo, sendo estes: preco, qualidade,
capacidade tecnoldgica, compromisso, credibilidade, cultura organizacional, histérico de desempenho,
entre outros. Para além disso, um atendimento ao cliente, ao nivel mais basico, consiste em existirem
frequentemente taxas altas de preenchimento de pedidos, taxas altas de entrega no prazo estabelecido
e taxas muito baixas de devolucao de produtos (Hugos, 2018).

Verifica-se entdo que a diversidade de critérios tem aumentado a complexidade do processo de
selecdo de fornecedores, no entanto, este processo & muito importante para o sucesso de qualquer

empresa (Rajesh & Malliga, 2013).

Defesa Alimentar

A defesa alimentar tem como objetivo garantir a seguranca das matérias-primas e dos produtos,
contra a contaminacao intencional provocada por agentes bioldgicos, quimicos, fisicos ou radioldgicos,
ou contra roubo, e este requisito encontra-se inserido no ponto 4.2 da seccao “Padrdes do local” da
norma BRC Food versao 8 (U.S. Food & Drug Administration, 2016) (British Retail Consortium, 2018b).

Para além do ato intencional referido, existe também a fraude alimentar, definida como a adicao
de um material nao declarado a um alimento ou a uma matéria-prima com o intuito de ganho econémico.
No caso da seguranca alimentar, este lida com contaminacdes nao intencionais que também afetam a
salde publica e provocam danos (Bogadi, Banovi¢, & Babi¢, 2016) (Manning, 2019). Existe assim uma
diferenca entre os conceitos de defesa alimentar, de fraude alimentar e de seguranca alimentar.

Os sistemas de seguranca alimentar, como o HACCP, oferecem alguma defesa contra este tipo
de adulteracoes intencionais, mas ndo permitem detetar ou reduzir a contaminacao intencional na cadeia

alimentar. Assim, as empresas e organizacdes devem planear e implementar medidas preventivas de
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modo a proteger as operacdes e as cadeias de distribuicao, através da utilizacdo de programas e
procedimentos de defesa alimentar (The Consumer Goods Forum, 2018a).

Estes sistemas de defesa alimentar tém como objetivo garantir a seguranca de alimentos e de
bebidas contra o risco de adulteracdo ou outros ataques maliciosos intencionais, e reduzir as ameacas
existentes ao longo da cadeia de distribuicdo, desde a origem do produto alimentar até ao seu consumo,
através da identificacao de riscos, introducéo de politicas e procedimentos na cadeia e na existéncia de
planos que ajudem a lidar com nao conformidades ou com a ocorréncia de adulteracdes intencionais
(The Consumer Goods Forum, 2018a).

Em maio de 2016, a Food and Drug Administration (FDA) implementou uma regra sobre
estratégias de atenuacdo para protecdo de alimentos contra os referidos atos, com requisitos para
instalacdes cobertas para preparar e implementar planos de defesa alimentar (U.S. Food & Drug
Administration, 2018). A regra Food Safety Modernization Act (FSMA) ou Lei de Modernizacdo da
Seguranca Alimentar tem como objetivo impedir a adulteracao intencional que causa danos na saude
publica em larga escala (incluindo atos de terrorismo), como doencas ou mortes, e uma interrupcao
economica da oferta de alimentos. Esses atos podem também causar danos na reputacdo da empresa,
instabilidade politica, inseguranca na cadeia alimentar, e podem ser provocados por funcionarios
externos ou internos a empresa. O agressor possui, frequentemente, capacidade técnica, conhecimento
relativamente ao produto, motivacéo e acesso ao agente contaminante e aos alimentos/embalagens.
Assim, é do interesse da industria alimentar proteger-se de tais ameacas, aplicando procedimentos de
defesa alimentar (U.S. Food & Drug Administration, 2016).

O plano de defesa alimentar garante aos funcionarios das empresas um ambiente de trabalho
seguro, fornece um produto seguro, protege o negdcio, reduz a probabilidade de ocorréncia de um ataque
malicioso e permite uma melhor preparacéo e capacidade de resposta caso ocorra uma situacao critica.
Este deve ser desenvolvido tendo em conta o ambiente envolvente, a construcao e seguranca da empresa
e também a acessibilidade as instalacdes, e deve incluir: informacdes necessarias para identificacéo da
empresa, avaliacao das vulnerabilidades e respetivas explicacdes, estratégias de atenuacéo e respetivas
explicacdes, procedimentos de monitorizacdo, acdes corretivas, acdes de verificacdo e, por ultimo,
assinaturas apropriadas (U.S. Food & Drug Administration, 2018).

Este plano deve incluir uma avaliacdo a vulnerabilidade de cada alimento fabricado, processado,
empacotado ou armazenado na instalacao, e ter em conta os seguintes elementos (U.S. Food & Drug

Administration, 2016):
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++ Gravidade e impacto na saude publica - que inclui informacdes como o volume do produto, o
numero de porcdes, o numero de exposicdes, a rapidez com que o alimento se desloca ao longo do
sistema de distribuicao, os potenciais agentes que possam causar preocupacao, a dose letal de cada um
e 0 possivel nimero de doencas e mortes causadas;

++» 0 grau de acesso fisico ao produto - &€ necessario ter em consideracao barreiras fisicas como
portdes, grades, vedacoes, entre outros;

++ A capacidade de contaminar o produto com sucesso.

Para minimizar ou evitar as vulnerabilidades, deve-se identificar e implementar estratégias de
atenuacao em cada etapa do processo, adaptadas as instalacdes e aos procedimentos. Assim, podem
ser tomadas medidas, como as acima referidas: monitorizacao, que permite estabelecer e implementar
procedimentos, incluindo a frequéncia com que devem ser realizados; acles corretivas, que sao
executadas sempre que as estratégias nao sejam implementadas adequadamente; verificacdo, que visa
assegurar a monitorizacdo e garantir que as acdes corretivas sdo as apropriadas (U.S. Food & Drug
Administration, 2016).

Um plano de defesa alimentar aborda entdo alguns aspetos dos materiais e do pessoal que
entram na instalacao, sendo alguns exemplos (Moerman, 2016):

v’ Para materiais rececionados, 0s recipientes a prova de adulteracdo podem ajudar a impedir
gue os materiais que deixem uma instalacao segura sejam adulterados durante o transporte;

v Todos os prestadores de servicos externos devem ser agendados com antecedéncia e
apresentar identificacdo apropriada quando no local. Se possivel, esses contratados devem ser
acompanhados durante a visita;

v Os materiais internos que sejam potencialmente perigosos devem ser todos colocados em
inventario e devem existir instrucdes de manuseamento claras;

v 0 acesso a informacdes confidenciais relativas ao processo e ao proprio plano de defesa
alimentar deve estar disponivel apenas para o pessoal autorizado;

v" Os funcionarios devem ser facilmente identificados quando entram e, quando possivel, utilizar
uniformes, de modo a permitir a identificacdo imediata de pessoal ndo autorizado na instalacéo;

v’ Devem existir registos de todos os materiais recebidos e de saida, de forma a garantir a
rastreabilidade em caso de qualquer potencial incidente de adulteracéo.

Os sistemas de defesa alimentar tém entdo como objetivo proteger produtos, instalacdes e

marcas, garantindo que a seguranca dos produtos acabados nao seja prejudicada por acbes maliciosas,
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por adulteracdo ou pelo acesso nao autorizado de pessoas as instalacdes (British Retail Consortium,

2018a).

Gestao de Alergénios

A alergia alimentar, provocada por um alergénio, € um problema crescente de saude publica e
de seguranca alimentar, pelo que é necessario uma correta gestdo destes componentes (Autoridade de
Seguranca Alimentar e Econdmica, 2017b). Surge entdo o requisito fundamental da gestédo de alergénios,
inserido no ponto 5.3 da versao 8 da norma BRC Food.

Segundo a norma, um alergénio € considerado um “componente conhecido de alimentos que
provoca reacdes fisioldgicas devido a uma resposta imunologica”, sendo mais comum as alergias ao
leite, ao ovo, aos amendoins e aos frutos de casca rija, ao peixe, ao marisco, ao trigo e a soja, que sao
responsaveis por cerca de 90 % das reacdes alérgicas (Autoridade de Seguranca Alimentar e Econdmica,
2017b) (British Retail Consortium, 2018b).

Uma reacao alérgica ocorre quando o sistema imunolédgico de um individuo reage adversamente
a um alimento ou a uma substancia (geralmente uma proteina) que na sua maioria é inofensivo aos
restantes individuos. Estas reacdes representam um perigo para a saude da populacao mundial e, como
tal, o correto manuseamento de alergénios ao longo de toda a cadeia alimentar é essencial para a
seguranca alimentar (British Retail Consortium, 2015b).

Para além de alergias alimentares, & comum existirem também intolerancias alimentares, que
se caracterizam por reacOes adversas, reprodutiveis que ocorrem apds existir uma exposicao a um
determinado alimento, mas que nao envolve o sistema imunolégico. As intolerancias apresentam um
menor risco do que as alergias, mas os disturbios funcionais sao muito prevalentes e ocorrem mais ao
nivel gastrointestinal (e cujas manifestacdes incluem diarreia, flatuléncia, desconforto abdominal, entre
outros) e, como tal, sdo necessarios mais esforcos para entender os efeitos adversos dos alimentos.
Estas situacoes sao mais frequentemente relatadas do que as alergias alimentares, e podem envolver
um processo fisiopatolégico organico, como € o caso da intolerancia a lactose e a frutose (Turnbull,
Adams, & Gorard, 2015).

Outros alimentos podem causar reacoes explicaveis em individuos suscetiveis, reacdes essas
gue nao ocorrem em muitas pessoas a menos que sejam ingeridos em excesso, como € o caso da
cafeina. No entanto, a maioria das intolerancias ¢ mais dificil de explicar, uma vez que os sintomas

podem nao ocorrer logo a seguir ao consumo dos alimentos e podem demorar entre horas a dias até
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desaparecerem. A identificacdo destes alimentos que provoca as intolerancias pode ser um desafio pois
um individuo pode ser intolerante a varios grupos de alimentos (Turnbull, Adams, & Gorard, 2015).

Existem diversas substancias ou produtos que provocam alergias ou intolerancias sendo estes,
de acordo com o regulamento (UE) N. 0 1169/2011 do Parlamento Europeu e do Conselho, (Jornal
Oficial da Uniao Europeia, 2011):

1. Cereais com gluten (como o trigo, o centeio, a cevada, a aveia, a espelta, 0 kamut ou as suas
estirpes hibridizadas) e produtos a base destes cereais (exceto xarope de glicose a base de trigo,
maltodextrina a base de trigo, xarope de glicose a base de cevada e cereais utilizados na confecao de
destilados alcodlicos);

2. Crustaceos e produtos a base de crustaceos;

3. Ovos e produtos a base de ovos;

4. Peixe e produtos a base de peixe (exceto gelatina de peixe utilizada como agente de transporte
de vitaminas ou de carotenoides e gelatina de peixe ou ictiocola utilizada como clarificante da cerveja e
do vinho);

5. Amendoins e produtos a base de amendoins;

6. Soja e produtos a base de soja (exceto 6leo e gordura de soja totalmente refinados, tocoferais
mistos naturais, D-alfa-tocoferol natural, acetato de D-alfa-tocoferol natural, succinato de D-alfa-tocoferol
natural derivados de soja, fitoesterois e ésteres de fitoesterol derivados de 6leos vegetais produzidos a
partir de soja; éster de estanol vegetal);

7. Leite e produtos a base de leite (exceto lactossoro utilizado na confecdo de destilados
alcodlicos e lactitol);

8. Frutos de casca rija como, por exemplo, améndoas, avelas, nozes, castanhas de caju, nozes
pécan, castanhas do Brasil, pistacios, nozes de Macadamia ou do Queensland e produtos a base destes
frutos (exceto frutos de casca rija utilizados na confecao de destilados alcoolicos);

9. Aipo e produtos a base de aipo;

10. Mostarda e produtos a base de mostarda;

11. Sementes de sésamo e produtos a base de sementes de sésamo;

12. Diéxido de enxofre e sulfitos (em concentracdes superiores a 10 mg/kg ou 10 mg/l em
termos de SO:. total);

13. Tremoco e produtos a base de tremoco;

14. Moluscos e produtos a base de moluscos.
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Aincorreta gestdo dos alergénios, que resulta em varias recolhas e retiradas de produtos, ocorre
essencialmente como consequéncia de (British Retail Consortium, 2015b):

v’ Presenca nao intencional de um alergénio, causada por contaminacdo cruzada de uma
matéria-prima ou de um produto aquando da producao, ou por adicao acidental de um alergénio;

v' Utilizacdo de uma embalagem incorreta devido & falta de formacédo dos trabalhadores ou a
controlos insuficientes;

v' Rotulagem incorreta de uma embalagem devido a erros de especificacdo, falhas de
transferéncia de informacao durante o desenvolvimento da embalagem, gestao ineficaz quando ocorrem
mudancas nas receitas ou nas embalagens, entre outros.

Assim, a gestao de alergénios continua a ser um desafio para a industria alimentar (British Retail
Consortium, 2015b). Os consumidores devem ser informados relativamente a presenca de aditivos
alimentares, de auxiliares tecnologicos, de substancias ou produtos com efeitos alergénicos para que
possam tomar decisdes e ndo corram riscos. Estudos indicam que a maior parte dos incidentes que
ocorrem tém origem em alimentos nao pré-embalados, pelo que a informacao de potenciais alergénios
deve ser transmitida ao consumidor (Jornal Oficial da Unido Europeia, 2011).

Para além disso, tal como foi referido, pode ocorrer contaminacdo cruzada de produtos
alimentares, uma vez que os alergénios podem ser transferidos para alimentos que ndo contém estes
componentes durante a producao (em procedimentos de limpeza inadequados para equipamentos, por
exemplo), o armazenamento, o transporte ou o posterior processamento. Consequentemente, muitos
produtores utilizam uma rotulagem de precaucao, mencionando na embalagem que o produto pode

conter alguns alergénios (Van Hengel, 2007).

Fraude Alimentar

A fraude alimentar ¢ definida como “a substituicao, diluicdo ou adicao fraudulenta e intencional
a um produto ou matéria-prima, ou deturpacao do produto ou material, com a finalidade de ganho
financeiro, aumentando o valor aparente do produto ou reduzindo o custo da sua producao” (British
Retail Consortium, 2015c).

Como parte do quinto requisito da versao 8 da norma BRC Food, o controlo do produto, existe a
autenticidade do produto (5.4). Apesar de nao ser considerado um requisito fundamental, exige uma
certa atencdo uma vez que a fraude alimentar € uma crescente preocupacao global, e abrange atos

fraudulentos deliberados (British Retail Consortium, 2015c¢). A motivacdo para a sua ocorréncia €
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economica ou financeira e tem como resultado uma vulnerabilidade ao nivel da saude publica (Spink,
2016).

Existem diversos tipos de fraude, sendo alguns destes (Johnson, 2014) (Manning & Soon, 2016):

«» Substituicdo - ocorre a substituicdo completa ou parcial de um ingrediente ou constituinte por
um substituto mais barato, obtido através da adicao, da diluicao ou da extensao do ingrediente auténtico
com um adulterante ou mistura de adulterantes. Um exemplo, é a adicdo de melamina ao leite para dar
falsa aparéncia de um elevado contelido proteico. Estas praticas fraudulentas tém como objetivo obter
ganhos econémicos, através da utilizacdo de ingredientes mais baratos ou de menor qualidade.

%+ Adicéo - consiste na adicdo de pequenas quantidades de substancias nao auténticas de modo
a encobrir a qualidade inferior. Como exemplo existe a adicdo de um aditivo para melhorar a cor da
paprica de menor qualidade.

+* Remocéo - este tipo de fraude compreende a remocéo ou a omissao de um componente
auténtico sem o conhecimento dos compradores. Um exemplo é o mel de baixa qualidade, que sofre
uma filtracao para que se remova o polen ou outros residuos da colmeia, de modo a dificultar a
determinacdo da origem botanica e geografica do mel, ou de modo a contornar as capacidades de
rastrear e identificar a fonte original do mesmo.

Também se consideram fraude as falsas alegacdes e a omissdo de declaracdes baseadas em
dados geograficos, espécies, origem botanica e processos de producdo, que tém como objetivo
proporcionar beneficios econdmicos através da substituicdo de um alimento ou ingrediente por outro de
menor preco ou qualidade. Por ultimo, o contrabando, o roubo e a adulteracao estao igualmente incluidos
nesta definicdo (Johnson, 2014) (Manning & Soon, 2016).

E comum utilizar-se dgua, aclcar ou ingredientes que podem ser legitimamente utilizados e
declarados, mas o uso indevido destes constitui fraude. Os consumidores compram produtos de menor
qualidade sem o seu conhecimento e vontade, mas que também pode ter implicacdes para a sua saude.
Desta forma, é essencial a prevencao da fraude alimentar para que seja possivel proteger a confianca
dos consumidores e manter as praticas comerciais justas e sustentaveis (Spink, 2016).

As categorias de alimentos que sofrem maior adulteracédo sao: leite e produtos lateos, carne e
produtos de carne, peixe e produtos de peixe, éleos e gorduras, sumos de fruta, café e cha, bebidas
alcodlicas e vinho, especiarias e extratos, adocantes, mel, cereais e alimentos organicos (Hong et al.,

2017).
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De acordo com a norma, devem existir sistemas que reduzam o risco de compra de matérias-
primas adulteradas e, como tal, deve ser realizada uma avaliacéo de vulnerabilidade para avaliar o risco
potencial de adulteracdo ou de substituicao (British Retail Consortium, 2018b). Se a avaliacdo da
vulnerabilidade for realizada corretamente, permitira identificar possiveis fraquezas na cadeia de
distribuicao, as quais devem ser abordadas no plano de atenuacao de fraude do produto, que tem como
objetivo minimizar o risco de fraude (British Retail Consortium, 2015c).

Para a realizacdo de um plano de atenuacéo de fraude, existem diversos parametros a ter em
conta, sendo de especial relevancia o historico de fraude e de risco do pais de origem. Este parametro
caracteriza o potencial de fraude num ingrediente, baseando-se no padrao e no historico de ocorréncias
de fraudes. Quanto mais frequentes forem essas ocorréncias, maior o risco e, portanto, existe a
probabilidade dessa mesma matéria-prima sofrer fraude no futuro. O volume de relatoérios de fraudes e
incidentes relativos a um determinado ingrediente é um fator a ser considerado ao avaliar a sua
vulnerabilidade, juntamente com a validade ou o grau de evidéncia para fundamentar a legitimidade dos
problemas relatados. O risco do pais de origem esta relacionado com o historico de fraude existente no
pais de onde provém uma determinada matéria-prima. Assim, o pais sera considerado de risco se
existirem casos de fraude relativos a uma matéria-prima desse mesmo pais (The United States
Pharmacopeial Convention, 2015).

A informacao relativa ao pais de origem pode ser obtida através de certificados de origem
emitidos por Entidades Oficiais (EO), que sdo documentos de apoio ao comércio internacional que
conferem seguranca e confiabilidade as mercadorias, acrescentam valor as transacoes e comprovam a
origem dos produtos (Camara de Comércio e IndUstria Portuguesa, 2014). E esta informacao que permite
uma avaliacdo da fraude de acordo com o pais de origem de cada matéria-prima.

A vulnerabilidade de uma matéria-prima a fraude aumenta com a complexidade da cadeia de
distribuicao, pelo que este é também um parametro essencial a ter em conta. Atualmente as cadeias de
distribuicao sdo longas e complexas e, muitas vezes, os servicos terceirizados e subcontratados estao
localizados em economias emergentes, nas quais o0s controlos nao sdo tdo rigidos (Lotta & Bogue, 2015).
Consequentemente, uma matéria-prima apresenta uma maior vulnerabilidade quando as matérias-
primas sao provenientes de varias fontes e o conhecimento acerca do fornecedor é limitado, ou quando
se perde a identidade da fonte devido ao tratamento deste por varias partes. Pelo contrario, uma menor
vulnerabilidade a fraude ocorre quando a matéria-prima é proveniente de um produtor/fabricante, uma
vez que é proveniente de apenas uma fonte. E entdo necessario que exista um controlo e uma supervisao,

desde a fonte da matéria-prima e, ao invés de uma transparéncia relativamente as boas praticas, para
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gue a possibilidade de reduzir a vulnerabilidade seja maior (The United States Pharmacopeial Convention,
2015).

Como consequéncia da crise econémica, 0s consumidores estao constantemente focados em
reduzir os custos e os fornecedores em maximizar os lucros, dando assim menos importancia a qualidade
e a seguranca alimentar e possibilitando o aumento de atos fraudulentos (Lotta & Bogue, 2015). Os
precos muito inferiores aos do mercado, principalmente para produtos cujos custos estdo a subir, a
estabilidade incomum ou a instabilidade dos precos, as mudancas rapidas de preco sao alguns
indicadores que podem ajudar a identificar a fraude nos alimentos. Os fatores econémicos séo entdo um
parametro baseado nas anomalias econdmicas que ocorrem no mercado e que originam a fraude
alimentar. Também & importante ter em conta a disponibilidade da matéria-prima, ou seja, se existem
ou nao falhas aquando do fornecimento das mesmas (The United States Pharmacopeial Convention,
2015).

Nem todas as questdes de fraude alimentar envolvem apenas substituicdo de um ingrediente de
menor custo por um mais caro. As embalagens tém diversas funcdes, entre elas informar, identificar,
atrair e influenciar o consumidor a sua aquisicdo e proteger, pelo que o uso de embalagens que néo
sejam produzidas de acordo com as boas praticas de fabrico, e que futuramente estardo em contacto
com os alimentos &, também, uma pratica fraudulenta (Ryan, 2016). Estas podem ser constituidas por
diversos materiais, entre 0s quais cartao, plastico rigido, plastico flexivel, metal, vidro e outros, pelo que
& necessario analisar a facilidade de adulteracdo de uma matéria-prima, de acordo com a forma da
embalagem e tendo também em conta a disponibilidade de substitutos (Food Packaging Forum, 2012).

Se o produto estiver disponivel sem qualquer tipo de marcacao e for vendido a granel, o risco de
existir fraude é maior, enquanto que se o produto estiver marcado e embalado, o risco € menor. Desta
forma, o estado fisico da matéria-prima e a embalagem permitem a facil identificacdo de adulteracéo e
de violacao, sendo que produtos liquidos apresentam maior risco de fraude enquanto que misturas de
produtos individuais apresentam um menor risco (International Featured Standards, 2018).

Desta forma, devem existir controlos sobre as matérias-primas e as embalagens que s&o
fornecidas, de modo a detetar qualquer adulteracéo existente. Essas medidas de controlo podem incluir
estratégias de monitorizacao, verificacdo de origem, gestdo de especificacao, auditorias de fornecedores,
tecnologias anti falsificacdo, analises quimicas, testes fisicos ou outros procedimentos rapidos, que

devem ser realizados aos produtos regularmente (Spink, 2016)(The Consumer Goods Forum, 2014).
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Metodologia

Plano de Seguranca Alimentar - HACCP

De acordo com o segundo requisito da versao 8 da norma BRC Food, a empresa deve
implementar um plano de seguranca alimentar eficaz, que incorpore as etapas e os principios do HACCP
do Codex Alimentarius (British Retail Consortium, 2018b). Uma vez que a empresa ja possui um sistema
de HACCP, todas as etapas preliminares assim como os sete principios do Codex ja se encontram

implementados.
Programas de Pré-Requisitos

Relativamente ao requisito dos Programas de Pré-Requisitos (requisito 2.2), inserido no capitulo
do plano de seguranca alimentar, é referido que a empresa deve estabelecer e manter programas
ambientais e operacionais necessarios para criar um ambiente adequado ao fabrico de produtos
alimenticios seguros e legais. Devem também ser desenvolvidos programas de limpeza e higienizacao,
gestao de pragas, manutencao de equipamentos e de instalacdes, controlo de alergénios, gestdo de
transportes, formacao de trabalhadores, entre muitos outros (British Retail Consortium, 2018b).

Tendo isto em conta, a empresa realizou uma revisao ao Manual de Boas Praticas e Pré-
Requisitos existente e, de modo a que este seja do conhecimento de todos os colaboradores, foram
programadas algumas formacdes internas referentes ao mesmo. A primeira formacao interna a ser
realizada na empresa abordou o capitulo 2 do manual (Anexo A), que diz respeito a saude e higiene
pessoal, e foi verificada a eficacia da mesma através da avaliacdo do comportamento dos colaboradores
face aos aspetos abordados. Para isso, optou-se por uma metodologia de observacdo de modo a avaliar
0s seguintes temas: higiene pessoal, comportamento pessoal, adornos, vestuario protetor e orientacoes
sobre o uso. As restantes formacdes referentes aos diversos temas do manual serao executadas ao longo

do ano.
Auditoria Interna

No més de junho do presente ano foi realizada uma auditoria na empresa para renovacao da
certificacao do Sistema de Gestao, pelo que foi necessaria uma auditoria interna de preparacao.
A auditoria de preparacao consistiu numa avaliacao da eficacia e da implementacao do Sistema

de Gestao de acordo com o Codex Alimentarius (HACCP), e os métodos utilizados para auditar
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consistiram em: observacao/simulacdo das atividades que ocorrem nas instalacoes; avaliacdo de
recursos humanos, materiais e infraestruturas; e, por fim, revisédo de informacdo documentada e da
documentacao do sistema. Apos a auditoria, a organizacao procedeu a analise e a implementacao de

acoes corretivas para as nao conformidades identificadas.

Gestao de Fornecedores

No ambito do requisito 3.5 da norma BRC Food versao 8 é necessario estabelecer o critério de
qualificacdo de todos os fornecedores de matérias-primas, de materiais de embalagem e de servicos,
cujos fornecimentos séo relevantes para a Qualidade e Seguranca Alimentar dos produtos acabados da
empresa, de forma a garantir que os produtos e servicos que sdo adquiridos estdo em conformidade

com os requisitos definidos (British Retail Consortium, 2018a).

Gestao de fornecedores de matérias-primas e embalagens

Para o requisito 3.5.1 deve ser realizada e documentada uma avaliacao de risco de cada matéria-
prima ou grupo de matérias-primas e de cada material de embalagem, para identificar os riscos
potenciais a seguranca, a legalidade e a qualidade do produto. A avaliacdo de risco deve ser atualizada
pelo menos a cada trés anos, ou sempre que ocorra alguma alteracdo ao nivel da matéria-prima ou
material de embalagem ou ao nivel do fornecedor da mesma (British Retail Consortium, 2018b).

Também de acordo com norma, a selecao de fornecedores de matérias-primas e de materiais
de embalagem deve incluir: uma certificacdo valida reconhecida pela GFSI (certificacdo essa que inclua
as matérias-primas e materiais de embalagem que sdo fornecidos), ou auditorias de fornecedores
realizadas por um auditor experiente e competente, que incluam seguranca do produto, rastreabilidade,
revisdo de HACCP e boas praticas de fabrico. No caso de o risco ser considerado baixo, o fornecedor
pode ser aprovado inicialmente com base num questionario que tenha em conta os mesmos parametros
considerados nas auditorias, e a empresa deve realizar um teste de rastreabilidade para garantir que
estes fornecedores possuem um sistema de rastreabilidade eficaz (British Retail Consortium, 2018b).

Para as matérias-primas e embalagens primarias obtidas através de empresas que nao sao
fabricantes, embaladores ou consolidadores, deve ser conhecida a identidade do ultimo fabricante ou
embalador, ou ainda o local de consolidacdo da matéria-prima. Para que o fornecedor seja aprovado, é
necessario existir documentacédo do agente/corretor a ndo ser que este possua uma certificacdo BRC ou

outra reconhecida pela GFSI (British Retail Consortium, 2018b).
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Aprovacao de matéria-prima e embalagem, procedimentos de monitorizacao e gestao

Quanto a aprovacao das matérias-primas e das embalagens fornecidas, requisito 3.5.2, devem
ser definidos controlos que asseguram que os produtos ndo comprometem a seguranca, a qualidade, a

legalidade e a autenticidade dos produtos (British Retail Consortium, 2018b).

Gestao de fornecedores de servigos

O requisito 3.5.3, referente a gestao de fornecedores de servicos contratados, entre os quais,
controlo de pragas, manutencao de equipamentos, transporte e distribuicao, testes laboratoriais e gestao
de residuos, menciona que estes devem ser sujeitos a diversos controlos para garantir que os riscos a
qualidade, a seguranca e a legalidade sdo avaliados. Desta forma, deve-se estabelecer também um
processo de aprovacdo e de monitorizacdo, que considera o risco para a seguranca e qualidade dos
produtos e a conformidade com requisitos legais (British Retail Consortium, 2018b).

A norma determina que devem existir contratos ou acordos formais entre a empresa e 0s
fornecedores de servicos que abordem quais as expectativas do servico e quais 0s potenciais riscos a
seguranca dos alimentos que estdo associados aos servicos realizados (British Retail Consortium,

2018b).

Defesa Alimentar

De acordo com a BRC Food'versao 8, devem existir sistemas que protejam produtos, instalacdes
e marcas contra atos intencionais e, como tal, é necessario ter em atencdo o requisito da defesa

alimentar (requisito 4.2 da norma).

Formacao Externa

No més de fevereiro do presente ano foi realizada na empresa, e por uma entidade externa, uma
formacdo de “Defesa Alimentar” que abordou o conceito de defesa alimentar, o desenvolvimento do
plano de defesa alimentar, a avaliacdo das vulnerabilidades e a metodologia de avaliacao de riscos, de

acordo com a versao 8 da norma BRC Food.

Avaliacao de Risco

Ao nivel da defesa alimentar, é necessario que a empresa realize uma avaliacdo de risco
documentada, que inclua potenciais ameacas externas (provocadas por individuos ou organizacoes que

nao tém autorizacdo para aceder as instalacdes ou aos produtos) e internas (provocadas por funcionarios
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gue estao autorizados a estar no local e que podem realizar adulteracdes maliciosas), e que seja revista
pelo menos uma vez por ano e sempre que surja um novo risco ou ocorra um incidente que coloque a
seguranca do produto em causa. O plano de avaliacao deve detalhar os riscos identificados, assim como
a estratégia de atenuacao, ou seja, as etapas ou procedimentos utilizados para reduzir ou evitar os riscos
identificados (British Retail Consortium, 2018a).

Cada area do edificio, como armazéns, areas de processamento ou areas de armazenamento
externo, tera de ser avaliada quanto a vulnerabilidade do produto relativamente a contaminacao. As areas
sensiveis ou restritas, como as areas abertas de produtos, sao as mais vulneraveis. De modo a manter
a seguranca do local, as areas de producao e armazenamento tém pontos de acesso designados, que
devem ser monitorizados diretamente ou bloqueados com, por exemplo, chaves emitidas para
funcionarios nomeados ou bloqueios de codigo-chave (British Retail Consortium, 2018a).

Quanto as matérias-primas ou aos produtos que sao identificados como sendo de risco particular,
0 plano de avaliacdo deve incluir controlos que minimizem esses riscos, sendo que estes controlos séo
monitorizados, registados e revistos pelo menos uma vez por ano. O plano deve também incluir medidas
adicionais para reduzir esses riscos, como verificacdes ou testes realizados na rececdo das matérias-
primas, desde que estas sejam apropriadas e eficazes. As areas que sdo consideradas de risco
significativo também devem ser definidas, monitorizadas e controladas, e devem incluir armazéns
externos e pontos de rececdo de matérias-primas e embalagens (British Retail Consortium, 2018a).

Relativamente ao acesso, apenas o pessoal autorizado deve ter acesso as areas de producéo e
armazenamento e 0s niveis de acesso para as diversas areas do edificio podem diferir entre os
funcionarios. Devem existir restricdes de acesso a areas de armazenamento de materiais sensiveis (por
exemplo, laboratorios, areas de manutencdo ou areas de armazenamento de documentos) e, sempre
que apropriado, as areas que nao estdo em uso devem ser bloqueadas (British Retail Consortium,
2018a).

No que se refere aos visitantes, ou a funcionarios de empresas contratadas, assim que estes
cheguem as instalacdes nao devem entrar nas areas de producdo antes de serem informados acerca
das regras e antes de lhes ser fornecido equipamento de protecdo, que estd a responsabilidade dos
representantes das instalacdes. Sempre que possivel, deve existir um registo de todos os visitantes, com
informacdes como o nome, a empresa, a data, a hora de entrada e de saida, e o objetivo da visita (British

Retail Consortium, 2018a).
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Por ultimo, todos os funcionarios devem ter formacdo nos procedimentos de seguranca da
empresa e ser incentivados a investigar ou denunciar pessoas desconhecidas na instalacao, sem nunca
comprometer sua seguranca pessoal (British Retail Consortium, 2018a).

A verificacdo anual da eficacia das medidas de controlo sera realizada através de auditorias
internas, sendo mantidos registos da verificacdo da eficacia bem como das acbes corretivas

implementadas.

Gestao de Alergénios

Ao nivel da gestao de alergénios (requisito 5.3 da norma), a empresa deve ter um sistema que
reduza o risco de contaminacao de produtos, mas que cumpra os requisitos legais da rotulagem no pais
de venda (British Retail Consortium, 2018b). Assim sendo, a empresa estabeleceu um Sistema de Gestao
de Alergénios (SGA) que é mantido como parte do programa operacional com o objetivo de responder
aos requisitos do Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranca Alimentar e de garantir a producao segura

de produtos.

Avaliacao de risco

Para o cumprimento deste requisito fundamental, primeiramente deve ser realizada uma
avaliacdo das matérias-primas através de uma analise das especificacdbes das mesmas e, quando
necessario, através da obtencdo de outras informacdes relativas aos fornecedores, de modo a
compreender o estado alergénico da matéria-prima, dos seus ingredientes e da prépria fabrica. De
seguida, todos os materiais com alergénios que s@o manuseados nas instalacoes, incluindo matérias-
primas, ferramentas de processamento, produtos intermediarios, produtos acabados, novos produtos ou
ingredientes devem ser listados (British Retail Consortium, 2018b).

A avaliacao de risco (documentada) que estabelece politicas e procedimentos a fim de se evitar
a contaminacao cruzada, deve ter em conta os seguintes fatores: estado fisico do material alergénico,
potenciais pontos de contaminacdo cruzada durante o fluxo do processo, avaliacdo do risco de
contaminacdo cruzada por alergénio em todas as etapas do processo e, por fim, identificacdo de
controlos que reduzam ou evitem o risco de contaminacao cruzada (British Retail Consortium, 2018b).

Os riscos associados aos alergénios e os controlos necessarios devem ser incorporados nos
programas de pré-requisitos e no plano de controlo de alergénios para garantir que os alergénios nao
estdo presentes nos produtos onde os alergénios ndo estdo identificados na rotulagem (British Retail

Consortium, 2018b).
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Formacao interna

No més de agosto do presente ano foi realizada uma formacao de introducdo a gestdo de
alergénios, para que todos os colaboradores tenham o conhecimento necessario nesta area. Iniciou-se a
formacado com a definicdo de alergénios, a diferenca entre os conceitos de alergia alimentar e intolerancia
alimentar e os alergénios que devem estar rotulados na embalagem de acordo com o Regulamento (EU)
n°®1169/2011. Seguiu-se uma abordagem mais ao nivel do procedimento, com a importancia da gestao
dos alergénios, os requisitos da norma BRC Food versdo 8, o sistema de controlo de alergénios, a
identificacdo dos alergénios que estdo presentes na empresa e a matriz de risco.

Apds a formacao de introducdo, e depois de todos os colaboradores se encontrarem mais
familiarizados com a gestao de alergénios, foram realizadas sessdes de formacao que incidiram nas boas
praticas especificas para os alergénios e direcionadas para os diferentes departamentos, de modo a
existir uma correta identificacdo e segregacdo de alergénios durante o armazenamento e manuseamento

dos alimentos e materiais e a prevencao da contaminacao cruzada durante a operacéao.

Fraude Alimentar

Uma vez que a fraude pode consistir em substituicdo deliberada e intencional, adulteracao,
rotulagem incorreta ou falsificacdo, é referido no requisito 5.4 da norma BRC Food versao 8 que a
avaliacao da vulnerabilidade deve ser realizada em matérias-primas, em ingredientes, em embalagens e

no proéprio alimento (incluindo o produto terceirizado) (British Retail Consortium, 2015c).

Avaliacéo de risco

O desenvolvimento de um plano de atenuacao de fraude de um produto consiste em diversas
etapas que sdo semelhantes em algumas normas reconhecidas pela GFSI, nomeadamente a IFS e a
BRC. Primeiramente é necessario identificar potenciais atividades de fraude alimentar, acedendo a
informacdes de ameacas histéricas e em desenvolvimento que podem representar um risco de
adulteracao ou de substituicdo de matérias-primas. Essas informacdes podem ser obtidas através de
fontes seguras e conhecidas como, por exemplo, associacdes comerciais, fontes do governo ou centros
de recursos privados (British Retail Consortium, 2018b) (International Featured Standards, 2018).

De seguida, ¢ fundamental uma avaliacdo de vulnerabilidade ao produto e & cadeia de
distribuicdo para se obter o nivel de risco (International Featured Standards, 2018). Esta avaliacao ¢
realizada tendo em conta diversos parametros, nomeadamente dados historicos de adulteracao e de

substituicao, fatores econémicos que influenciam a adulteracao e a substituicao, a facilidade de acesso
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as matérias-primas, a sofisticacao de testes de rotina para identificacao de adulterantes e a natureza da
matéria-prima. Se as matérias-primas estiverem em risco de adulteracao ou de substituicao, o plano de
avaliacao de vulnerabilidade deve incluir processos de garantia e/ou testes para atenuar 0s riscos
identificados (British Retail Consortium, 2018b).

O terceiro passo consiste na utilizacdo da avaliacdo de vulnerabilidade ao produto para
desenvolver um plano de atenuacéo de fraude e, seguidamente, ocorre a implementacdo de medidas de
controlo e de monitorizacdo que garantam a integridade das declaracoes do produto e que estejam de
acordo com o que foi definido no plano (International Featured Standards, 2018).

Por ultimo, ocorre uma revisao anual do plano, ou sempre que ocorra um aumento do risco
(devido a uma alteracao dos critérios de risco) da avaliacao de vulnerabilidade e do plano de atenuacao

de fraude (International Featured Standards, 2018).
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Analise e Discussao de Resultados

Plano de Seguranca Alimentar - HACCP

Tal como foi referido anteriormente, uma vez que a empresa ja possui um sistema de HACCP,
as etapas preliminares e os sete principios do Codex ja se encontram implementados. Para o
cumprimento do requisito da norma referente aos Programas de Pré-Requisitos, foi feita uma revisao ao
Manual de Boas Praticas e Pré-Requisitos existente e foram programadas algumas formacoes internas

referentes ao mesmo.
Avaliacao da eficacia da formacao interna

Apds realizadas as formacdes internas relativamente ao Manual de Boas Praticas e Pré-
Requisitos, foi avaliada a eficacia dos mesmos. Tendo em conta as zonas da unidade fabril que foram
estabelecidas de acordo com o nivel de exposicdo dos alimentos (Anexo A), a eficacia foi avaliada para 7
colaboradores que frequentam diariamente cada uma das zonas definidas (zonas 1 a 4).

Afigura 1 representa o nimero de colaboradores que cumprem ou nao cumprem todas as Boas
Praticas (BP) e os Pré-Requisitos (PR) abordados na formacao, referentes a: higiene pessoal,

comportamento pessoal, adornos, vestuario protetor e orientacdes sobre o uso.

® Cumprem BP e
PR

w

B Nao cumprem
BP e PR

Numero de colaboradores
o~

N

Zona 2 Zona 3 Zona 4
Zonas da unidade fabril

Figura 1 - Numero de colaboradores que cumprem ou ndo cumprem as Boas Praticas (BP) e os Pré-Requisitos

(PR) nas zonas 2 a 4 da unidade fabril.
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Uma vez que a zona 1 corresponde a uma zona administrativa e, como tal, € uma zona de baixa
probabilidade de contaminacéo de produto, as Boas Praticas e os Pré-Requisitos nao sao aplicaveis pelo
gue nao foi realizada a avaliacao de eficacia da formacao.

A figura 1 permite verificar que na zona 2, uma zona em que o0 produto ja estd embalado e
protegido, 5 colaboradores cumprem as BP e os PR e 2 colaboradores nao cumprem as BP e os PR
definidos no manual uma vez que, no dia da verificacao da eficacia, existiram falhas no cumprimento
dos mesmos. Nesta zona, passaram a existir algumas alteracoes significativas ao nivel do vestuario
protetor que deve ser utilizado, pelo que nas primeiras semanas a adaptacao foi mais dificil.

A zona 3, uma zona onde existe probabilidade de ocorrerem contaminacdes, nao sofreu muitas
modificacdes aquando da revisdo do manual, pelo que a adaptacao as Boas Praticas e aos Pré-Requisitos
foi mais rapida e, por isso, 0s 7 colaboradores cumprem com 0s mesmos.

Para a zona 4, uma area onde existe grande probabilidade de ocorréncia de contaminacoes,
verificou-se que, dos 7 colaboradores avaliados, 3 cumprem com as BP e os PR e os restantes 4 néo
cumprem pois, tal como foi referido em relacdo a zona 2, no dia da verificacdo da eficacia existiram
falhas no cumprimento dos mesmos. As BP e os PR ao nivel do vestuario protetor a ser utilizado na zona
4 também sofreram alteracoes significativas e, uma vez que os colaboradores ainda ndo conseguiram
cumprir com as medidas implementadas, foram avaliados negativamente na eficacia da formacao.

Para um total de 21 colaboradores avaliados ao nivel do cumprimento das BP e dos PR nas
zonas da unidade fabril, foi realizada uma andlise de modo a verificar se estes colaboradores séo
operadores que trabalham diariamente nessa zona ou se sao colaboradores que apenas passam por
essa zona, nao participando assim em qualquer etapa de fabrico do produto alimentar.

A diferenca entre as BP e os PR definidos no manual para os operadores e para os visitantes
incide nos requisitos de vestuario protetor e, sendo apenas visitantes de cada uma das zonas, o vestuario
a ser utilizado € mais simples. Para os operadores, e uma vez que estes trabalham diariamente nas
zonas 2 a 4, os requisitos de vestuario sdo mais especificos. As figuras 2 a 4 representam as analises
para as zonas 2 a 4 da unidade fabril.

Nas figuras 2 a 4 é possivel verificar que todos os visitantes das zonas 2 a 4 cumprem com as
BP e os PR. Na zona 2 existem 2 operadores que na avaliacao de eficacia da formacao foram avaliados
negativamente uma vez que ndo cumpriram com os requisitos especificos de vestuario protetor para
essa mesma zona (figura 2). Na zona 3 todos os operadores e visitantes avaliados cumpriram com as
BP e os PR pois, tal como referido para a figura 1, esta zona ndo foi alvo de grandes modificacoes

aquando da revisao do manual (figura 3).
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Tipo de colaboradores

Figura 2 - Numero de colaboradores e tipo de colaboradores (operadores ou visitantes) que cumprem ou néo

cumprem as Boas Praticas (BP) e os Pré-Requisitos (PR) na zona 2 da unidade fabril.
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B Nao cumprem
BP e PR
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Figura 3 - Numero de colaboradores e tipo de colaboradores (operadores ou visitantes) que cumprem ou nédo

cumprem as Boas Praticas (BP) e os Pré-Requisitos (PR) na zona 3 da unidade fabril.

4
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® Cumprem BP
e PR
® Nao cumprem
BP e PR
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Operadores Visitantes
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Tipo de colaboradores

Figura 4 - Numero de colaboradores e tipo de colaboradores (operadores ou visitantes) que cumprem ou nao

cumprem as Boas Praticas (BP) e os Pré-Requisitos (PR) na zona 4 da unidade fabril.
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Por ultimo, para a zona 4, o numero de operadores que ndo cumpriram com 0s requisitos
especificos de vestuario protetor € superior ao nimero de operadores que cumpriram com 0S Mesmos,
pelo que também foram avaliados negativamente ao nivel da eficacia (figura 4).

Para os colaboradores que foram avaliados negativamente, deve ser realizada uma nova
formacao para que a informacao seja totalmente transmitida e de forma a que todos cumpram com as
Boas Praticas e os Pré-Requisitos. Também €& necessario realizar inspecdes regulares na empresa,
especialmente nas zonas da unidade fabril que sofreram mais alteracdes ao nivel das BP e dos PR (zona
2 e zona 4), para verificar o cumprimento dos mesmaos.

E de esperar que num futuro proximo todos os colaboradores cumpram os requisitos descritos
no manual, ndo sé relativamente a saude e higiene pessoal, mas também no que diz respeito aos
restantes temas abordados no manual, nomeadamente equipamentos e utensilios, instalacoes,
processo, entre outros e que, aquando da avaliacdo de eficacia, todos os colaboradores da empresa

cumpram com todas as BP e os PR definidos.
Auditoria interna

Na auditoria interna de preparacdo para a renovacao da certificacdo do Sistema de Gestao de
acordo com o Codex Alimentarius (HACCP), foram identificados como pontos fortes a implementacao do
referencial BRC Foodversao 8, a colaboracao dos recursos humanos da empresa, a vontade de melhoria
continua e o projeto de ampliacao das instalacdes; como pontos fracos verificou-se a falta de espaco
para armazenamento do produto acabado, a melhoria ao nivel do tratamento de ocorréncias e
reclamacdes e a consolidacao do Sistema de Seguranca Alimentar.

Apds esta auditoria, foram realizadas acdes corretivas para as nao conformidades detetadas,
nomeadamente: organizacdo e arrumacao das zonas de armazenamento de matérias-primas, de
producao e de produto acabado; pedido de documentacao a fornecedores e organizacdo da mesma;
entre outras.

Relativamente & auditoria para renovacao da certificacao, constatou-se que o Sistema de Gestao
implementado cumpre com todos os requisitos da norma de referéncia, esta efetivamente implementado
e mantido, é eficaz e demonstra capacidade para identificar e para garantir o cumprimento de requisitos
legais e de outros requisitos aplicaveis. A empresa obteve assim a renovacao da certificacdo do Sistema

de Gestao.
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Gestao de Fornecedores

Para a gestao de fornecedores foi necessario contactar todos os fornecedores de matérias-
primas, de materiais de embalagem e de servicos de modo a ser possivel analisar a informacao disponivel

de cada fornecedor e proceder a selecao.

Gestao de fornecedores de matérias-primas e embalagens

A empresa estabeleceu que a selecdo dos fornecedores de MP (Matérias-Primas) e de ME
(Material de Embalagem) consiste no cumprimento dos requisitos definidos na norma, tendo em conta
os critérios estabelecidos. Para isso, realizou-se a avaliacao de risco, que consistiu na avaliacdo do risco
de substituicao ou fraude e do risco de contaminacao (cruzada, microbiologica, quimica, por alergénios
e por corpos estranhos), tendo em conta as matérias-primas e as embalagens fornecidas, e esta foi
utilizada no processo de aceitacao e realizacao de testes de matérias-primas e no processo de aprovacao
e monitorizacao dos fornecedores.

A avaliacao de risco, juntamente com os restantes critérios de selecdo, permitiram obter o

resultado de qualificacdo para cada fornecedor, tal como € possivel verificar na tabela 1.

Tabela 1 - Critérios usados para a selecao de fornecedores de matérias-primas (MP) e de materiais de embalagem

(ME), parametros a ter em conta e respetivo resultado de qualificacdo

Critérios de Selecao Parametros Resultado de Qualificacao
1. Certificacao do fornecedor: e Sem certificacao | ® Necessario  analisar o
reconhecida pela GFSI; cumprimento dos requisitos

no ambito da seguranca
alimentar (2) e analise de

risco (3);
e Com certificacdo | e Qualificacao.
reconhecida pela GFSI;

2. Cumprimento de requisitos | ® Sim; e Fundamental para
no ambito da seguranca Qualificacao;
alimentar:

e Nao; e Fornecedor Nao Qualificado.
3. Resultado da analise de risco: | e Baixo; e Podera ser enviado um

inquérito de autoavaliacao;

o Médio/Alto; e Auditoria.
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Os fornecedores foram avaliados de acordo com a informacao disponivel, o que lhes permitiu
serem selecionados e qualificados pela empresa. A figura 5 representa o numero de fornecedores de

matérias-primas qualificados e nao qualificados, tendo em conta os requisitos definidos.
120
100
80
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40

Numero de fornecedores de MP

20

0 |
Qualificados Nao Qualificados

Qualificagao dos fornecedores
Figura 5 - Numero de fornecedores de matérias-primas (MP) qualificados e nao qualificados.

E possivel verificar que existe uma predominancia de fornecedores de MP qualificados
relativamente aos nao qualificados, sendo o nimero de fornecedores qualificados de 102 (93,6 %) e o
numero de fornecedores nao qualificados de 7 (6,4 %). Aos fornecedores que ndo cumprem os requisitos
e, como tal, sdo ndo qualificados, nao sera possivel realizar qualquer tipo de compra uma vez que esta
em causa a qualidade e a seguranca do produto.

Para serem qualificados, os fornecedores de MP foram avaliados de acordo com a existéncia de
certificacdes GFSI, a existéncia de outras certificacdes e o cumprimento dos requisitos minimos de
seguranca alimentar (figura 6).

E possivel averiguar que a maioria dos fornecedores de MP qualificados possuem uma
certificacdo GFSI, sendo o nimero correspondente a 68 (66,7 % dos fornecedores qualificados). Apenas
3 fornecedores de MP (2,9 %) possuem uma outra certificacdo que nao é reconhecida pela GFSI, a ISO
22000. Os restantes 31 fornecedores (30,4 %) cumprem os requisitos minimos de seguranca alimentar,
apresentando um sistema de seguranca alimentar ou um caderno de campo no caso de serem
produtores primarios. Para estes Ultimos fornecedores, que cumprem os requisitos minimos de
seguranca alimentar, é necessario ter em conta a avaliacdo do risco (que tem em conta o risco de

substituicao ou fraude e o risco de contaminacéo), tal como representado na figura 7.
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Figura 6 - Numero de fornecedores de matérias-primas (MP) qualificados de acordo com os seguintes critérios: A

- Certificacao GFSI; B - Outra certificacao; C - Cumprimento dos requisitos de seguranca alimentar.
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Figura 7 - Numero de fornecedores de matérias-primas (MP) que cumprem os requisitos de seguranca alimentar,

avaliados com risco baixo, risco médio ou risco alto.

Pela figura 7 verifica-se que 21 fornecedores (20,6 % dos fornecedores qualificados) possuem
uma avaliacao do risco baixa e, como tal, foram avaliados com base num inquérito de autoavaliacao; 10
fornecedores (9,8 %) possuem uma avaliacao de risco média, pelo que vao ser sujeitos a uma auditoria

por parte da empresa no prazo maximo de um ano. Também & possivel constatar que ndo existem

fornecedores avaliados com risco alto.
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Para os fornecedores que possuem uma certificacdo GFSI, foram identificadas 4 certificacoes
reconhecidas pela GFSI para as quais as empresas apresentaram certificados ou comprovativos de
implementacao das mesmas, sendo estas: BRC, FSSC 22000, IFS e Global G.A.P. A figura 8 representa
um diagrama de Venn que contém a distribuicao do nimero de fornecedores de MP pelas 4 certificacoes
gue se encontraram em maioria e as combinacdes das mesmas.

Pelo diagrama de Venn conclui-se que a certificacao reconhecida pela GFSI que se encontra em
maioria é a BRC e que quando os fornecedores possuem mais do que uma certificacdo, a combinacéo

mais frequente € BRC e IFS.

Figura 8 - Distribuicdo do nimero de fornecedores pelas certificacdes reconhecidas pela GFSI (BRC, FSSC 22000,
IFS e Global G.A.P.), em diagrama de Venn.

Apds uma analise as figuras 5 a 8, verifica-se que grande parte dos fornecedores de MP da
empresa possui uma certificacdo reconhecida pela GFSI, sendo a certificacdo existente em maioria a
BRC, o que demonstra que os fornecedores tém como objetivo o cumprimento dos requisitos dos seus
clientes, tendo em atencao a qualidade, a higiene e a seguranca dos seus produtos.

Relativamente aos fornecedores de materiais de embalagens, a figura 9 representa o numero de
qualificados e nao qualificados, de acordo com os requisitos definidos.

Pela figura 9 verifica-se que, ao invés dos fornecedores de MP, existe uma predominancia de
fornecedores de ME nao qualificados relativamente aos qualificados. Existem 8 fornecedores nao

qualificados (53,3 % do numero total de fornecedores de ME), uma vez que ndo possuem uma certificacao
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GFSI e nao cumprem os requisitos de seguranca alimentar. No caso dos fornecedores qualificados,

existem 7 (46,7 %) e os critérios de qualificacdo destes encontram-se representados na figura 10.

N w R~ o O

Numero de fornecedores de ME

—_

Qualificados Nao Qualificados

Qualificacdo dos fornecedores

Figura 9 - Numero de fornecedores de materiais de embalagem (ME) qualificados e ndo qualificados.

Numero de fornecedores de ME
w

A B C
Critérios de selegao

Figura 10 - Numero de fornecedores de materiais de embalagem (ME) qualificados de acordo com os seguintes

critérios: A - Certificacdo GFSI; B - Outra certificacao; C — Cumprimento dos requisitos de seguranca alimentar.

Pela figura 10 constata-se que dos 7 fornecedores qualificados, 5 (71,4 %) possuem uma
certificacdo GFSI, sendo esta certificacdo a BRC Global Standard for Packaging. Os restantes 2

fornecedores (28,6 %), cumprem os requisitos minimos de seguranca alimentar pois possuem um
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sistema de seguranca alimentar, e possuem uma avaliacao de risco baixa, pelo que sao qualificados com
base no inquérito de autoavaliacao. Nao existem fornecedores que possuem uma outra certificacao que
nao reconhecida pela GFSI.

Verifica-se entao que uma grande parte dos fornecedores de ME nao possui qualquer tipo de
certificacao, ao contrario dos fornecedores de MP.

Uma vez que a norma BRC Food versao 8 considera como embalagem primaria toda a
embalagem que constitui uma unidade de venda para o consumidor (British Retail Consortium, 2018b),
e uma vez que os requisitos de qualificacao de fornecedores de MP e de ME sao especificos, para a
empresa conseguir a certificacdo BRC Food versao 8 é necessario que todos os fornecedores de ME
possuam uma certificacao GFSI ou que sejam sujeitos a uma auditoria, de modo a ser possivel verificar
se estes fornecedores cumprem um plano de seguranca alimentar ou se cumprem com boas praticas
aquando do fabrico e distribuicao dos ME.

Para os fornecedores de MP e de ME que foram qualificados inicialmente com base num
inquérito e cujo risco foi considerado baixo, foram realizados testes de rastreabilidade, de forma a garantir
que estes fornecedores possuem um sistema de rastreabilidade eficaz. Assim, foram pedidos exercicios
de rastreabilidade aos fornecedores, relativamente a MP ou a ME fornecidos. Também para os
fornecedores cujas matérias-primas e embalagens primarias sdo obtidas através de empresas que néo
sao fabricantes, embaladores ou consolidadores, e que nao possuem uma certificacao GFSI, foi pedida
informacdo de modo a ser conhecida a identidade do ultimo fabricante ou embalador.

A partir desta informacao foi possivel construir uma cadeia de distribuicdo para os fornecedores
de MP de baixo risco e que ndo possuem uma certificacdo GFSI, sendo um total de 21 fornecedores. No
caso dos fornecedores de ME, ndo foi possivel obter a informacdo necessaria para realizar a cadeia de
distribuicao. A figura 11 representa um exemplo de um esquema da cadeia de distribuicdo para um
fornecedor de MP.

0 esquema da figura 11 representa uma cadeia de distribuicao de uma MP designada de MP X,
que vai ser utilizada pela empresa para o fabrico de diversos produtos alimentares. Essa MP ¢é produzida
numa empresa na Holanda a partir de dois ingredientes, A e B, cuja origem é Franca. Assim que a MP
& processada, é comercializada por uma empresa de Espanha que realiza a distribuicdo até a empresa
utilizadora, em Portugal.

De salientar que, apesar da cadeia de distribuicao ser o conjunto de organizacées ou empresas
gue possibilita que o produto ou servico chegue ao consumidor final, neste caso apenas se vai considerar

0 numero de intervenientes na cadeia de distribuicao desde o processamento da MP até ao seu

39



IMPLEMENTACAO DO REFERENCIAL BRC FOOD ISSUE 8

fornecimento na empresa, sendo que a empresa ja nao é contabilizada como um interveniente. Assim,
a cadeia de distribuicao da figura 11 é constituida por 2 intervenientes desde o momento em que a MP

é processada até chegar a empresa.

Ingredientes A e B

* Franca
Campo de Cultivo
MP X
Empresa de * Holanda
processamento
MP X

Empresa de * Espanha
distribuicao

A

MP X

* Portugal
Empresa

Figura 11 - Esquema da cadeia de distribuicao para um fornecedor de MP.

Os dados que constituem as cadeias de distribuicdo dos 21 fornecedores, nomeadamente o
numero de intervenientes, o pais de origem dos ingredientes, o pais de processamento da MP, o pais de
distribuicao da MP e o pais utilizador da MP (neste caso a empresa), encontram-se descritos na tabela
2 para cada um dos fornecedores de MP.

Considerando entdo o nimero de intervenientes desde o momento em que a MP ¢ produzida
até ao momento em que que é fornecida a empresa, que se encontra localizada em Portugal, é possivel
verificar pela tabela 2 que, dos 21 fornecedores, existem 6 cujo numero de intervenientes na cadeia de
distribuicao é igual a 1, o que permite inferir que a empresa que produz a matéria-prima ¢ a mesma que
a comercializa. Para os restantes 15 fornecedores, a cadeia de distribuicdo é composta por mais do que
um interveniente, pelo que a matéria-prima é produzida por uma empresa e comercializada por uma ou
mais empresas distribuidoras.

Pela analise da tabela 2 compreende-se também que apesar de ter sido pedido aos fornecedores
informacao relativa ao pais de origem dos ingredientes (utilizados no processamento da MP) e ao pais

de processamento da matéria-prima, 15 fornecedores nao disponibilizam informacdes relativas ao pais
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de origem dos ingredientes, ndo existindo assim dados suficientes para a construcdo da cadeia de
distribuicao de grande parte dos fornecedores. Assim, a contabilizacdo do numero de intervenientes foi
efetuada a partir da empresa que produz a MP. Relativamente ao pais de processamento, 6 fornecedores
nao enviaram a informacéao pretendida.

As empresas distribuidoras das matérias-primas encontram-se maioritariamente em Portugal,
sendo que apenas 2 fornecedores nao transmitiram essa informacao. Para 3 fornecedores, os paises de
distribuicao séo Espanha e Portugal, o que corresponde a duas empresas distribuidoras.

Pelos dados analisados constata-se que mais de metade dos fornecedores disponibilizou a
informacao desde o momento do processamento da MP até ao momento da entrega da mesma na
empresa. No entanto, ainda existe muita falta de informacao relativamente a fase anterior a producao,
nomeadamente a origem dos ingredientes, pelo que a empresa tera de trabalhar no sentido de obter
essa informacao, de modo a completar a cadeia de distribuicao.

Tendo em conta que uma matéria-prima apresenta maior vulnerabilidade quando é proveniente
de varias fontes, e sendo a maioria das cadeias de distribuicdo constituidas por mais do que um
interveniente, & necessario obter 0 maximo de conhecimento de modo a reduzir a possibilidade de

ocorréncia de fraude ao longo de toda a cadeia.

Aprovacao de matéria-prima e embalagem

Quanto a aprovacao das matérias-primas e das embalagens fornecidas, foram definidos controlos
baseados na amostragem e em testes/analises de produtos, na inspecao visual aquando da rececéo dos
mesmos, em certificados de analise e em certificados de conformidade (British Retail Consortium,
2018b).

Para as matérias-primas, € necessario existir uma analise das especificacdes técnicas, definidas
nas fichas técnicas das MP, e uma analise de boletins (microbiolégicos, de pesticidas e de metais
pesados). Quanto aos materiais de embalagem, é necessario que estes possuam fichas técnicas,
declaracdes de conformidade assim como o material de embalagem pode entrar em contacto com o
produto alimentar e testes de migracao realizados a embalagem.

Para além da analise das especificacdes técnicas, é também essencial o controlo da temperatura
aquando da rececdo da matéria-prima, a verificacdo da temperatura interna do transporte da matéria-
prima, a verificacao da cor e da granulometria, a medicdo de pH, a verificacdo das condicdes das
embalagens, entre outros, que permitem verificar se as MP e ME estdo em conformidade com os

requisitos da empresa e com as especificacdes técnicas que vém nas fichas dos fornecedores.
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Tabela 2 - Cadeias de distribuicao para fornecedores de matérias-primas de baixo risco e aprovados com base no inquérito de autoavaliacao

Fornecedor Numero de | Pais de Origem dos Ingredientes Pais de Processamento Pais de | Empresa
Intervenientes Distribuicao
A 2 Nao ha informacao Espanha Espanha Portugal
B 3 Franca Holanda Espanha Portugal
C 1 Portugal, Turquia, india, UE Portugal Portugal Portugal
D 1 Nao ha informacao Espanha Espanha Portugal
E 3 Nao ha informacao Franca Espanha e Portugal | Portugal
F 1 Portugal, Espanha Portugal Portugal Portugal
G 2 Nao ha informacao Franca Portugal Portugal
H 2 Nao ha informacao Alemanha, Espanha, Israel, Bélgica | Portugal Portugal
I 3 N&o ha informacao india Portugal Portugal
J 2 Nao ha informacao india, Marrocos, Peru, EU, Sérvia Portugal Portugal
K >2 Nao ha informacao Nao ha informacao Espanha e Portugal | Portugal
L >1 Malasia, Filipinas, Europa Nao ha informacao Portugal Portugal
M 1 Nao ha informacao Portugal Portugal Portugal
N 1 Nao ha informacao Portugal Portugal Portugal
0 >2 Turquia Nao ha informacao Portugal Portugal
P Nao ha informacao Brasil Portugal Portugal
Q >1 Espanha, Africa, América do Sul Portugal Nao ha informacédo | Portugal
R >2 Nao ha informacéao Nao ha informacao Espanha e Portugal | Portugal
S 1 Nao ha informacao Franca Franca Portugal
T =22 Nao ha informacao Nao ha informacao Portugal Portugal
U 22 Nao ha informacéao Nao ha informacao Nao ha informacéo | Portugal
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Gestao de fornecedores de servicos

Relativamente a selecdo de fornecedores de servicos contratados, nomeadamente servicos de
transporte, servicos de manutencao, servicos de gestdo de residuos, servicos de controlo de pragas e
servicos de testes laboratoriais, & necessario que cumpram os requisitos legais definidos de acordo com
a norma para que estes sejam qualificados. A tabela 3 apresenta os parametros a ter em conta e o

respetivo critério de modo a que os fornecedores possam ser qualificados.

Tabela 3 - Critérios usados para a selecao de fornecedores de servicos contratados, parametros a ter em conta e

respetivo resultado de qualificacdo

Critérios de Selecao Parametros Resultado de Qualificacéo
1. Cumprimento de requisitos | ® Sim; e Fundamental para
legais especificos: Qualificacao;
e Nao; e Fornecedor Nao Qualificado.

Pela tabela 3 verifica-se que para qualificar fornecedores de servicos sera necessario que estes
cumpram os requisitos legais especificados na versdo 8 da norma BRC Food.

A tabela 4 representa o numero total de fornecedores que realizam servicos para a empresa,
neste caso 40 fornecedores, sendo que todos cumprem os requisitos definidos e, como tal, todos se

encontram qualificados.

Tabela 4 - Numero de fornecedores de servicos qualificados

Numero de Fornecedores de Servicos

Transporte 10
Manutencao 23
Gestao de Residuos 4

Controlo de Pragas
Testes Laboratoriais 2

Para os fornecedores de servicos de transporte, existem 10 qualificados aos quais foi enviado o
caderno de encargos e as regras de acesso e de circulacao de motoristas, de modo a que estes cumpram
com as condicdes do ponto 4.16 da norma, nomeadamente: o controlo de temperatura, o uso de docas
cobertas, a fixacao das cargas em paletes, a inspecado das cargas antes do transporte, as condicdes de

transporte e a limpeza (British Retail Consortium, 2018b). Este documento foi realizado de modo a
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estabelecer o relacionamento entre a empresa e 0s seus fornecedores e de modo a assegurar que estes
conhecam as condicOes fixadas pela empresa e tenham procedimentos standard associados aos
produtos e aos servicos fornecidos. A aceitacao por parte do fornecedor das condicdes estabelecidas, €
um requisito necessario para obter ou manter a condicao de fornecedor homologado.

Quanto aos fornecedores de servicos de manutencao, que corresponde a um total de 23
fornecedores, todos cumprem os requisitos pelo que se encontram qualificados. Segundo o requisito
4.7.5 da norma, o oleo lubrificante utilizado nos equipamentos de manutencéo deve ser de grau
alimentar e o seu stafus de alergénios deve ser conhecido (British Retail Consortium, 2018b).

Os 4 fornecedores de servicos de gestdo de residuos cumprem com 0s requisitos legais,
encontrando-se assim todos qualificados. De acordo com o requisito 4.12 da norma, estes fornecedores
devem possuir uma licenca de remocao de residuos.

Para o servico de controlo de pragas a empresa tem apenas um fornecedor, que cumpre com
0s requisitos regulamentares definidos no ponto 4.14 da norma e possui um certificado assim como se
encontra apto para realizar o controlo de pragas nas instalacdes da empresa, pelo que também se
encontra qualificado.

Quanto aos fornecedores de servicos de testes laboratoriais, que sdo 2, estes cumprem 0s
requisitos pois, de acordo com o requisito 5.6.2.3, os laboratérios contratados devem cumprir os
principios da ISO 17025, o que se verifica (British Retail Consortium, 2018b). Todos os testes realizados
pelos laboratérios sao acreditados e, como tal, os fornecedores encontram-se qualificados.

Relativamente aos fornecedores de servicos pode concluir-se que esta taxa de qualificacéo
permite o funcionamento da empresa, ao nivel dos servicos contratados, de acordo com os requisitos

definidos na norma BRC Food versao 8.

Defesa Alimentar

No ambito do requisito da defesa alimentar, foram identificados os perigos e os riscos associados
e, de seguida, foi realizada uma avaliacédo de risco de acordo com a metodologia adotada pela empresa,
de modo a ser determinado o indice de Risco. Contudo, a metodologia ndo sera abordada no presente
trabalho, uma vez que o requisito ainda se encontra em fase de implementacao.

A eficacia das medidas de defesa implementadas sera avaliada através de auditorias internas
realizadas anualmente. Essas auditorias serdo executadas tendo em conta uma check-list (Anexo B) que
foi criada e que aborda: a seguranca externa, a seguranca interna, a seguranca do pessoal e outras

generalidades.
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Apds as auditorias internas realizadas anualmente de acordo com a check-list, e de modo a
monitorizar 0os controlos implementados, serdao realizadas as medidas corretivas e serdo mantidos

registos da avaliacdo da eficacia assim como dessas medidas corretivas.

Gestao de Alergénios

Tendo em conta o0 numero elevado de matérias-primas existentes na empresa, a analise dos
alergénios foi realizada por familia de matéria-prima. As matérias-primas encontram-se agrupadas por
familias, de acordo com as suas caracteristicas, sendo que existe um total de 37 familias.

Para cada matéria-prima verificaram-se quais os alergénios presentes na mesma, através de
uma analise da ficha técnica ou da declaracdo do stafus de alergénio. A informacao foi comparada com
a obtida através do sistema informatico da empresa (que é atualizada sempre que se aprova uma nova
MP), permitindo assim a construcdo de uma matriz. Essa matriz contém os 14 principais alergénios,
segundo o regulamento (UE) N. o 1169/2011 do Parlamento Europeu e do Conselho, que sédo os
seguintes: Gluten, Crustaceos, Ovos, Peixes, Amendoins, Soja, Leite, Frutos de casca rija, Aipo, Mostarda,
Sementes de sésamo, Dioxido de enxofre e sulfitos, Tremoco e Moluscos.

Apds uma analise a matriz, foi possivel identificar as matérias-primas agrupadas por familia que
contém os alergénios que, de acordo com a legislacao, devem estar rotulados (Figura 12).

A analise a matriz dos alergénios e a figura 12 permitiu averiguar que dos 14 alergénios apenas
existem 7 nas matérias-primas presentes na empresa, sendo estes: Gluten, Ovos, Soja, Leite, Frutos de
casca rija, Mostarda e Didxido de enxofre e sulfitos. Constatou-se também que das 37 familias de
matérias-primas, apenas 14 contém alergénios, sendo estas: BB, CC, CD, CF, CR, ED, El, FS, GA, GV,
MD, OA, Ol e OM.

Existem 54 matérias-primas que contém alergénios, sendo que dessas 54 verifica-se que: 9 MP
(16,7 %) contém o alergénio “Gluten”, 1 MP (1,9 %) contém o alergénio “Ovos”, 12 MP (22,2 %) incluem
“Soja”, 20 MP (37 % ) incluem “Leite”, 5 MP (9,2 %) contém “Frutos de casca rija”, 1 MP (1,9 %) contém
o0 alergénio “Mostarda” e, por ultimo, o alergénio “Didxido de enxofre e sulfitos” esta presente em 6 MP
(11,1%).

A andlise a figura 12 permite entdo concluir que o alergénio que se encontra em maior
guantidade nas matérias-primas é o Leite e que a familia que contém um maior numero de matérias-
primas com alergénios ¢ a familia CR.

Para além dos alergénios que sao declarados nas matérias-primas, existem também aqueles

cujos vestigios podem estar presentes pois sao manuseados na linha ou na fabrica onde sao produzidos
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e, como tal, também sao declarados nas fichas técnicas ou na declaracdo do stafus de alergénios das
MP. A analise da informacao disponivel também permitiu realizar uma matriz para os alergénios que se
encontram presentes residualmente, e essa informacao encontra-se na figura 13.

Existem 83 matériasprimas que podem conter vestigios de alergénios, sendo que estas se
encontram distribuidas por 12 familias: CD, CO, CR, CT, El, FS, HI, MD, MO, OI, OM e PC. Dos 14
alergénios legislados, sdo 12 os alergénios que se encontram presentes nas matérias-primas a nivel
vestigial, dos quais: Gluten, Crustaceos, Ovos, Peixes, Amendoins, Soja, Leite, Frutos de casca rija, Aipo,
Mostarda, Sementes de sésamo e Dioxido de enxofre e sulfitos.

Nas 83 matérias-primas que contém alergénios a nivel vestigial, verifica-se a presenca de:
“Gluten” em 9 MP (10,8 %); “Crustaceos”, “Aipo”, “Mostarda” e “Dioxido de enxofre e sulfitos” em 4
MP (4,8 %); “Ovos” em 6 MP (7,2 %); “Peixe” em 5 MP (6,1 %); “Amendoins” em 7 MP (8,4 %); “Soja" e
“Leite” em 12 MP (14,5 %); “Frutos de casca rija” em 13 MP (15,7 %) e, por ultimo, "Sementes de
Sésamo” em 3 MP (3,6 %).

Apds a analise do grafico da figura 13 pode entao constatar-se que o alergénio cujos vestigios se
encontram presentes em maior quantidade nas matérias-primas sdo os Frutos de casca rija e a familia
gue contém mais vestigios de alergénios é a familia El. Esta analise vestigial é essencial uma vez que
considera a contaminacdo cruzada existente nas matérias-primas do fornecedor.

Pode entdo concluir-se que existem 7 alergénios presentes nas matérias-primas e 12 cujos
vestigios poderao ser encontrados em matérias-primas uma vez que estes alergénios estdo presentes
nas linhas de producao ou nas fabricas onde estas mesmas matérias-primas sao produzidas. Os
alergénios que nao se encontram de todo presentes nas matérias-primas sao apenas dois, sendo estes
0 “Tremoco” e os “Moluscos” uma vez que, para além de nao estarem declarados nas matérias-primas,
também nao estao presentes a nivel vestigial.

A partir da matriz realizada para os alergénios presentes nas matérias-primas foi possivel, através
do sistema informatico da empresa, construir uma matriz para os alergénios que estdo presentes nos
produtos acabados (PA).

Devido a grande quantidade de produtos acabados que existem na empresa, também estes estao
agrupados de acordo com as suas caracteristicas, sendo que existe um total de 20 familias, das quais
12 contém alergénios, sendo estas: BR, CC, CR, GE, MA, MO, MS, PA, PO, RE, SO e TO.

Uma vez que foram identificados 7 alergénios nas matérias-primas, e uma vez que estes 7 sdo
utilizados no processo, entdo esses mesmos alergénios sao identificados nos produtos acabados, sendo

estes: Gluten, Ovos, Soja, Leite, Frutos de casca rija, Mostarda e Diéxido de enxofre e sulfitos. A figura
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14 representa o numero de produtos acabados, agrupados por familias, que contém cada um destes
alergénios identificados.

Pela analise da figura 14 é possivel verificar que o numero de produtos acabados que contém
alergénios ¢é de 210, sendo que os alergénios se encontram distribuidos da seguinte forma: “Gluten” em
44 PA (20,9 %); “Ovos” em 6 PA (2,9 %); “Soja” em 35 PA (16,7 %); “Leite” em 83 PA (39,5 %); “Frutos
de cascarija” em 23 PA (10,9 %); “Mostarda” em apenas 1 PA (0,5 %); e, por ultimo, “Diéxido de enxofre
e sulfitos” em 18 PA (8,6 %).

A analise permite entao verificar que o Leite é o alergénio presente em maior quantidade nos
produtos acabados, 0 que era de esperar uma vez que é o alergénio mais presente nas matérias-primas.
E também possivel constatar que a familia com um maior nimero de produtos acabados que contém
alergénios é a familia CC, que apresenta um valor muito superior as restantes familias.

A analise aos alergénios presentes nas matérias-primas e nos produtos acabados apenas foi
realizada de acordo com a legislacao Europeia. Existem, no entanto, mercados externos com os quais a
empresa trabalha que possuem uma legislacao diferente e, como tal, os alergénios declarados sao
diferentes. Numa fase inicial, a gestdo de alergénios tem em conta a legislacdo Europeia contudo, no
futuro, e de acordo com a norma BRC Food versao 8, a empresa devera considerar os requisitos
legislativos especificos da origem geografica da matéria-prima, do pais de processamento e do pais de
venda, de modo a garantir gue nenhum alergénio seja inadvertidamente omitido por causa das diferencas
na legislacéo (British Retail Consortium, 2018a).

Para relacionar a selecdo de fornecedores e a gestdo de alergénios, analisou-se a percentagem
de fornecedores que fornecem matérias-primas com um ou varios dos alergénios identificados na matriz
e a percentagem de fornecedores que fornecem matérias-primas sem alergénios (figura 15).

Pela figura 15 verifica-se que dos 102 fornecedores de matérias-primas qualificados, foram
identificados 58 fornecedores (57 %) que fornecem matérias-primas que contém um ou varios alergénios,
e 44 fornecedores (43 %) que fornecem matérias-primas que nao contém alergénios.

Compreende-se entdo que a maior parte dos fornecedores possui matérias-primas com
alergénios e, por isso, € crucial realizar o controlo destes, que inicia com a informacao que é dada pelo
fornecedor. A partir da informacao obtida é possivel construir as matrizes, avaliar o risco e seguidamente
implementar as medidas para evitar a contaminacao cruzada.

Na figura 16 esta identificada, para os 58 fornecedores, a percentagem de fornecedores cujas

MP tém presentes cada um dos alergénios ou conjunto de alergénios.
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Figura 12 - Numero de Matérias-Primas (MP), agrupadas por familias, que contém os seguintes alergénios: Gluten, Ovos, Soja, Leite, Frutos de casca rija, Mostarda e Didxido

de enxofre e sulfitos.
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Figura 13 - Numero de Matérias-Primas (MP), agrupadas por familias, que contém os seguintes alergénios a nivel vestigial: Gluten, Crustaceos, Ovos, Peixe, Amendoins, Soja,

Leite, Frutos de casca rija, Aipo, Mostarda, Sementes de sésamo e Diéxido de enxofre e sulfitos.
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Figura 14 - Numero de Produtos Acabados (PA), agrupados por familias, que contém os seguintes alergénios: Gluten, Ovos, Soja, Leite, Frutos de casca rija, Mostarda e Dioxido

de enxofre e sulfitos.
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Figura 15 - Percentagem de fornecedores que fornecem matérias-primas (MP) com e sem alergénios.

A analise da figura 16 permite verificar que, dos 58 fornecedores referidos, 29,3 % (17
fornecedores) fornecem matérias-primas que contém o alergénio “Leite”, o alergénio que, tal como foi
possivel concluir anteriormente, existe em maior quantidade nas matérias-primas da empresa. De
seguida, 15,5 % (9 fornecedores) fornecem MP com “Didxido de enxofre e sulfitos”; 10,4 % (6
fornecedores) fornecem MP com “Soja”; 8,6 % (5 fornecedores) fornecem MP com “Gluten”; 6,9 % (4
fornecedores) fornecem MP com “Frutos de casca rija”; 5,2 % (3 fornecedores) fornecem MP “Ovos”,
“Leite, Soja”, “Frutos de casca rija, Leite” e “Frutos de casca rija, Leite e Soja”; 3,4 % (2 fornecedores)
fornecem MP com “Gluten, Leite, Soja”; e, por ultimo, 1,7 % (1 fornecedor) fornece MP com “Mostarda”,

“Gluten, Soja” e “Gluten, Leite”.
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Figura 16 - Percentagem de fornecedores cujas MP contém presentes cada um dos alergénios ou conjunto de

alergénios.
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Verifica-se também que o facto de existir um elevado numero de alergénios e conjuntos de
alergénios nas instalacoes da empresa implica a existéncia de Boas Praticas e Pré-Requisitos especificos
para alergénios e de um plano de controlo de alergénios, assim como um elevado nivel de exigéncia na
implementacao dos mesmos, de modo a conseguir-se evitar a contaminacao cruzada. Em Anexo C
encontra-se um resumo das Boas Praticas e Pré-Requisitos especificos para alergénios que foram
apresentadas aos colaboradores da empresa nas formacdes internas.

A avaliacao de risco, de acordo com a noma BRC Food versao 8, deve ter em conta o estado
fisico do alergénio, os potenciais pontos de contaminacdo cruzada durante o fluxo do processo, a
avaliacdo do risco de contaminacédo cruzada por alergénio em todas as etapas do processo e a
identificacdo de controlos que reduzam ou evitem o risco de contaminacao cruzada (British Retail
Consortium, 2018b). Numa primeira fase da gestdo de alergénios, a empresa baseou a avaliacéo de
risco na probabilidade de ocorréncia de contaminacao cruzada, sem ter em conta o estado fisico do
alergénio. O risco de contaminacéo cruzada foi classificado em cada etapa do processo, sendo que a

pontuacao de risco varia entre 1 e 3, tal como se encontra representado na tabela 5.

Tabela 5 - Pontuacao da avaliacdo de risco para o fator da probabilidade

Pontuacdo da avaliacao de risco - Probabilidade

1 | Risco Baixo Improvavel
2 | Risco Médio Provavel
3 | Risco Alto Muito provavel

A partir da pontuacao da avaliacao de risco para a probabilidade de ocorréncia de contaminacao
cruzada, verifica-se que quando a avaliacdo de risco € baixa, o risco é gerido pelos controlos de Boas
Praticas e Pré-Requisitos definidos no manual. O risco médio ¢é gerido pelas Boas Praticas e pelos Pré-
Requisitos especificos para alergénios e, por ultimo, o risco alto é gerido pelas Boas Praticas e pelos Pré-
Requisitos especificos para alergénios e pelo plano de controlo de alergénios.

Para as 21 etapas do fluxograma existem 4 avaliadas com risco baixo, que sao as etapas em
gue o produto acabado ja se encontra fechado e, como tal, apenas necessitam de ser geridos pelas Boas
Préticas e pelos Pré-Requisitos adotados pela empresa. As restantes etapas do processo estao avaliadas
com risco médio, pois correspondem a etapas onde a probabilidade de ocorréncia de contaminacao
cruzada é maior e, como tal, serdo geridas através de Boas Praticas e Pré-Requisitos especificos para
alergénios. Nao existem etapas avaliadas com risco alto nao sendo assim necessario um plano de

controlo de alergénios.
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Fraude Alimentar

Para o requisito da autenticidade do produto, realizou-se uma analise de vulnerabilidade e de
capacidade de detecao de fraude, que corresponde a uma analise de risco de substituicao ou de fraude
realizada por familia de matéria-prima, de acordo com os fornecedores das mesmas e tendo em conta
os critérios definidos. Foi feita a avaliacdo aos seguintes parametros: histérico de fraude, dimenséo da
cadeia de distribuicao, fatores econémicos e disponibilidade da matéria-prima, facilidade de adulteracao,
facilidade visual de detecao de fraude, certificados de origem emitidos por Entidades Oficiais e controlos
existentes que permitem a detecao de fraude. A avaliacdo aos parametros foi realizada tendo em conta

0s critérios definidos, tal como se pode averiguar nas tabelas 6 a 12.
Tabela 6 - Pontuacao e respetivos critérios definidos para o parametro “Historico de fraude”

Pontuacdao  Critérios

1 Sem histérico
2 Existem casos ha muitos anos
3 Existem situacoes reportadas recentemente

”

Tabela 7 - Pontuacao e respetivos critérios definidos para o parametro “Dimensao da cadeia de distribuicao

Pontuacdo  Critérios

1 Possibilidade de aquisicao direta a fabricantes
2 Existéncia de no maximo 3 intermediarios desde os fabricantes/produtores
3 Existéncia de diversos intermediarios ndo tendo conhecimento do fabricante

Tabela 8 - Pontuacéo e respetivos critérios definidos para o parametro “Fatores econdmicos e disponibilidade da

matéria-prima”

Pontuacdo | Critérios

1 Matéria-prima com valor aceitavel e sem problemas de fornecimento
2 Matéria-prima com valor aceitavel e com falhas de fornecimento
3 Matéria-prima cara e/ou com falhas de fornecimento

Tabela 9 - Pontuacao e respetivos critérios definidos para o parametro “Facilidade de adulteracdo”

Pontuacdo | Critérios

1 Matéria-prima embalada, embalagem inviolavel, sem substitutos conhecidos
2 Existéncia de substitutos ou matéria-prima exposta, mas sem substitutos conhecidos
3 Facilidade de acesso a matéria prima e existéncia de substitutos
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Tabela 10 - Pontuacao e respetivos critérios definidos para o parametro “Facilidade visual de detecao de fraude”

Pontuacdo | Critérios

1 Estado fisico e embalagem permitem a identificacao da adulteracao
2 Estado fisico ou embalagem permitem a identificacdo da adulteracdo
3 Condicao fisica ndo permite a facil detecdo da fraude e a forma de embalamento

nao permite detetar a violacao

Tabela 11 - Pontuacéo e respetivos critérios definidos para o parametro “Certificados de origem emitidos por

Entidades Oficiais”

Pontuacédo Critérios

1 Existéncia de certificados de origem emitidos por Entidades Oficiais
2 Existéncia de declaracoes

3 Nao existéncia de qualquer documento

Tabela 12 - Pontuacéo e respetivos critérios definidos para o parametro “Controlos existentes que permitem a

detecéo de fraude”

Pontuacdo | Critérios

1 Existéncia de analises regulares/testes rapidos ou controlos no processo que
permitem a detecéo

2 Disponibilidade de analises pontuais

3 Nao existéncia de analises que permitem a detecéo

Os parametros representados nas tabelas 6 a 9 permitiram calcular a probabilidade de
ocorréncia de fraude, enquanto que os parametros das tabelas 10 a 12 permitiram o calculo da
capacidade de detecdo de fraude. E o calculo destes dois fatores que, a partir da matriz de risco

representada na figura 17, possibilitou avaliar se o risco é baixo, médio ou alto.

Capacidade de
detegao

1 2 3
Probabilidade de ocorréncia

Figura 17 - Matriz de risco tendo em conta a probabilidade de ocorréncia e a capacidade de detecdo de fraude, de

acordo com a seguinte legenda: verde - risco baixo; amarelo - risco médio; vermelho - risco alto.
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A matriz de risco representada na figura 17 demonstra os riscos baixos a verde, para uma
pontuacao entre 1 e 3, o risco médio a amarelo, para uma pontuacao de 4, e 0s riscos altos a vermelho

para uma pontuacao igual ou superior a 6.

Avaliacao dos parametros

Para os parametros das evidéncias histdricas de substituicdo ou adulteracdo, dos fatores
economicos e da disponibilidade da matéria-prima, da facilidade de adulteracdo e da facilidade visual de
detecdo de fraude, a analise foi realizada por fornecedor, sendo que todos os fornecedores se encontram
organizados por familia de MP. Assim sendo, os fornecedores que pertencem a mesma familia de MP
contém o mesmo critério de avaliacdo, para cada um dos parametros referidos.

As figuras 18 a 21 apresentam os critérios de cada um dos parametros e o numero de familias
de MP avaliadas com cada um dos critérios.

Para o parametro “Historico de fraude”, verifica-se pela figura 18 que existem 18 familias de MP
avaliadas com o critério 1, sem histdrico, sendo estas: AR, AV, CC, CF, CT, FA, FB, FG, GA, HI, MD, MO,
OA, OM, PA, RA, SU e VD. Para cada uma destas familias foi realizada uma pesquisa do historico, sem
ter em conta o pais de origem da matéria-prima ou da familia e, uma vez que nao se conhece nenhum
caso de fraude, foi atribuido o critério 1. A 5 familias, mais precisamente BB, CV, GV, ML e SA, foi
atribuido um critério de 2, que corresponde a uma existéncia de casos de fraude que foram reportados
ha mais de 3 anos. Por ultimo, para situacdes reportadas nos ultimos 3 anos foi atribuido um critério de

3, para cerca de 14 familias, sendo estas: CD, CO, CR, ED, El, EX, FC, FD, FF, FS, Ol, PC, TB e VC.
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Figura 18 - Numero de familias de matérias-primas avaliadas para o parametro “Historico de fraude” com os
seguintes critérios: 1 - Sem histérico; 2 - Existem casos ha muitos anos; 3 - Existem situacdes reportadas

recentemente.
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Verifica-se entdo que mais de metade das familias de matérias-primas sao avaliadas com critérios
superiores a 1, existindo assim um historico de fraude, o que influencia negativamente o risco da fraude.

Relativamente ao parametro “Fatores economicos e disponibilidade da matéria-prima” (figura
19) nota-se que existem 34 familias avaliadas com o critério 1, pois a MP apresenta um valor aceitavel
gue nao suscita interesse em termos de fraude e nao existem falhas de fornecimento da mesma, sendo
estas: AV, BB, CC, CD, CF, CR, CT, CV, ED, El, EX, FA, FB, FC, FF, FG, FS, GA, GV, HI, MD, ML, MO, AQO,
Ol, OM, PA, PC, RA, SA, SU, TB, VC e VD. Apenas 3 familias sao avaliadas com o critério 2, as familias
AR, CO e FD, sendo uma matéria-prima com valor aceitavel, mas para a qual existem algumas falhas de

fornecimento. Nao existem familias de matérias-primas avaliadas com o critério 3.
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Figura 19 - Numero de familias de matérias-primas avaliadas para o parametro “Fatores economicos e
disponibilidade da matéria-prima” com os seguintes critérios: 1 - Matéria-prima com valor aceitavel sem problemas
de fornecimento; 2 - Matéria-prima com valor aceitavel e com falhas de fornecimento; 3 - Matéria-prima cara e/ou

com falhas de fornecimento.

Quanto a “Facilidade de adulteracdo” (figura 20), existem 22 familias de MP que contém um
critério 1, que equivale a uma MP embalada, cuja embalagem € inviolavel e para a qual nao existem
substitutos conhecidos, sendo as familias as seguintes: AR, AV, BB, CC, CF, CV, FA, FB, FC, FD, FF, FG,
FS, GA, GV, OA, OM, PC, SU, TB, VC e VD. As restantes 15 familias, CD, CO, CR, CT, ED, El, EX, HI, MD,
ML, MO, OI, PA, RA e SA, foram avaliadas com o critério 2, com existéncia de substitutos ou matéria-
prima exposta, mas sem substitutos conhecidos. Com o critério 3 ndo existem familias de matérias-
primas avaliadas.

Uma matéria-prima nao embalada é considerada de facil acesso, enquanto que uma matéria-
prima cuja embalagem possua um selo é considerada inviolavel. De acordo com estes critérios, € possivel
avaliar a facilidade de adulteracao das matérias-primas, agrupadas por familias, sendo que critérios mais

altos implicam, novamente, um risco de fraude mais elevado.
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Figura 20 - Numero de familias de matérias-primas avaliadas para o parametro “Facilidade de adulteracdo” com
0s seguintes critérios: 1 - Matéria-prima embalada, embalagem inviolavel, ndo existem substitutos conhecidos; 2 -
Existéncia de substitutos ou matéria-prima exposta, mas sem substitutos conhecidos; 3 - Facilidade de acesso a

matéria prima e existéncia de substitutos.

O ultimo parametro avaliado por familia é a “Facilidade de detecao” (figura 21), que consiste na
facil identificacao visual de adulteracao, tendo em conta o estado fisico da matéria-prima e na facil
detecdo de violacdo da embalagem, no caso do critério 1, para as 26 familias seguintes: BB, CC, CF,
CO, CR, CT, EX, FA, FB, FC, FD, FF, FG, FS, GA, GV, HI, MD, ML, MO, PA, PC, SU, TB, VC e VD. O critério
2, que corresponde a uma facil identificacao visual de adulteracao, tendo em conta o estado fisico da
matéria-prima ou a uma facil detecao de violacdo da embalagem, foi dado as restantes 11 familias de
MP: AR, AV, CD, CV, ED, EI, OA, OI, OM, RA e SA. Nao existem familias de matérias-primas avaliadas

com o critério 3.
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Figura 21 - Numero de familias de matérias-primas avaliadas para o parametro “Facilidade de detecao” com os
seguintes critérios: 1 - Estado fisico e embalagem permitem a identificacdo da adulteracao; 2 - Estado fisico ou
embalagem permitem a identificacdo da adulteracéo; 3 - Condicao fisica ndo permite a facil detecéo da fraude e

a forma de embalamento nao permite detetar a violacao.
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Para as matérias-primas, & considerada dificil detecdo de adulteracdo quando estas se
encontram em po, liquido, granulado, preparados, entre outros. Por outro lado, considera-se facil detecao
visual aquelas matérias-primas que nao sofreram qualquer tipo de transformacao ou processamento.

O parametro “Controlos existentes que permitem a detecao de fraude” também é realizado por
familia de matéria-prima, mas todas estas apresentam um critério de 1, evidenciando a existéncia de
analises regulares/testes rapidos ou de controlos no processo que permitem a detecao de fraude. Alguns
dos controlos realizados sdao os mesmos utilizados aquando da aprovacao das MP e ja referidos
anteriormente, sendo estes: controlo de documentacao, controlo da temperatura aquando da rececao da
matéria-prima, verificacdo da temperatura interna do transporte da matéria-prima, verificacao da cor e
da granulometria, medicédo de pH, entre outros.

Os restantes parametros da matriz, que contribuem para a avaliacdo do risco em termos de
autenticidade, sao avaliados de acordo com o fornecedor e nao tendo em conta a familia a que pertencem
(figuras 22 e 23).

Para o parametro “Dimensao da cadeia de distribuicao” (figura 22) verifica-se que, dos 102
fornecedores qualificados, existem 64 avaliados com o critério 1 (62,8 %), o que significa que as matérias-
primas sao adquiridas diretamente dos fabricantes, diminuindo assim o risco de fraude. Com o critério
2 existem avaliados 34 fornecedores (33,3 %), indicando que as matérias-primas passam por, N0 maximo,
3 intervenientes desde o fabricante até a chegada a empresa. Nao existem fornecedores avaliados com
o0 critério 3, ndo existindo, portanto, que se tenha conhecimento, matérias-primas que passam por
diversos intervenientes. Para os restantes 4 fornecedores (3,9 %), nao existe ainda informacao do numero

de intervenientes na cadeia.

% 80

270

8 60

o

§ 50

g 40

S 30

S 20

o

a 10

E 0 -
= - i

1 2 Nao aplicavel

Critérios de avaliagdo

Figura 22 - Numero de fornecedores de MP avaliados para o parametro “Dimensao da cadeia de distribuicdo”
com os seguintes critérios: 1 - Possibilidade de aquisicdo direta a fabricantes; 2 - Existéncia de no maximo 3

intermediarios desde os fabricantes/produtores; ou cuja informacdo é nao aplicavel.
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E possivel constatar entdo que mais de metade das matérias-primas utilizada pela empresa ¢
proveniente de fornecedores que sao fabricantes das mesmas, existindo assim um baixo numero de
intervenientes na cadeia de distribuicao e, desta forma, um menor risco de fraude.

Quanto a “Existéncia de certificados de origem emitidos por Entidades Oficiais” (figura 23)
verifica-se que grande parte dos fornecedores é avaliado com um critério superior a 1, o que influencia
negativamente a avaliacdo do risco. Existem 2 fornecedores (2 % dos fornecedores qualificados) que
possuem um cetrtificado de origem emitido por uma entidade oficial que contém o pais de origem da
matéria-prima, pelo que sao avaliados com o critério 1. Com o critério 2 existem 35 fornecedores
avaliados (34,3 %), pois enviaram uma declaracdao que contém a origem das matérias-primas. Os
restantes 65 fornecedores (63,7 %) nao enviaram qualquer certificacao ou declaracao, sendo que alguns
alegaram que a origem das matérias-primas esta especificada nas fichas técnicas das mesmas.
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Figura 23 - Numero de fornecedores de MP avaliados para o parametro “Existéncia de certificados de origem
emitidos por Entidades Oficiais” com os seguintes critérios: 1 - Existéncia de certificados de origem emitidos por

Entidades Oficiais; 2 - Existéncia de declaracdes; 3 - Nao existéncia de qualquer documento.

Conclui-se entdo que a maioria dos fornecedores ndo enviou qualquer documentacéo referente
ao pais de origem das matérias-primas, pelo que sao avaliados com um critério elevado, implicando
também um risco mais elevado.

Com base na avaliacdo dos sete parametros é entdo possivel calcular a probabilidade de
ocorréncia e a capacidade de detecao de fraude, sendo assim possivel obter o risco. A figura 24 apresenta
0 numero de fornecedores de MP que ¢ avaliado com risco baixo, com risco médio ou cuja avaliacao de
risco é nao aplicavel.

E possivel averiguar que 41 fornecedores (40,2 % dos fornecedores qualificados) possuem uma

avaliacdo de risco baixa; 57 fornecedores (55,9 %) possuem uma avaliacdo de risco média e 4
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fornecedores (3,9 %) nao possuem uma avaliacao de risco pois nao ha informacéo destes fornecedores

que possibilite a obtencdo de uma avaliacao de risco.
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Figura 24 - Numero de fornecedores de MP cuja avaliacdo do Risco é Baixa, Média ou para os quais a avaliacdo

de risco ndo é aplicavel.

Verifica-se entdo que a maior parte dos fornecedores de MP possui uma avaliacdo de risco de
substituicdo ou de fraude média, o que pode implicar que o fornecedor seja sujeito a uma auditoria caso
este ndo possua uma cetrtificacdo GFSI e caso o risco de contaminacdo seja significativo para a matéria-
prima fornecida.

Foi também realizada uma analise de vulnerabilidade e de capacidade de detecéo de fraude para
0s materiais de embalagem, tendo em conta os parametros e os critérios definidos para as matérias-
primas.

Para o parametro “Histérico de fraude”, os ME foram avaliados com um critério de 2 uma vez
que existem casos de fraude que foram reportados ha mais de 3 anos. Para os “Fatores econémicos e
disponibilidade da matéria-prima” o critério avaliado foi de 1 pois o ME apresenta um valor aceitavel que
nao suscita interesse em termos de fraude e ndo existem falhas de fornecimento do mesmo. Também
foi avaliado com o critério 1 o parametro “Facilidade de adulteracao” pois a embalagem exterior dos ME
¢ considerada inviolavel e ndo existem substitutos conhecidos. Quanto a “Facilidade de detecdo”, o
critério foi de 2 uma vez que existe facilidade em detetar a violacao da embalagem. Tal como para as
matérias-primas, para todos os materiais de embalagem existem controlos que permitem detetar a
fraude, pelo que o critério para o parametro “Controlos existentes que permitem a detecao de fraude”
foi de 1.

Quanto a “Dimensao da cadeia de distribuicao”, dos 7 fornecedores de ME qualificados, 6 (o0
correspondente a 85,7 %) foram avaliados com um critério de 1, uma vez que os ME sdo adquiridos

diretamente dos fabricantes, e 1 fornecedor (14,3 %) foi avaliado com um critério de 2 pois os ME passam
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por, no maximo, 3 intervenientes desde o fabricante até chegarem a empresa. Nao existem fornecedores
de ME avaliados com o critério 3.

Para o parametro “Existéncia de certificados de origem emitidos por Entidades Oficiais”,
verificou-se que nenhum dos fornecedores de materiais de embalagem enviou qualquer certificado ou
declaracéo de origem destes, pelo que o critério de avaliacéo foi de 3 para todos os fornecedores de ME.

A avaliacao destes parametros permitiu assim verificar que para 6 fornecedores os ME foram
avaliados de baixo risco, e para 1 fornecedor os ME foram avaliados de médio risco.

Apds esta analise de risco realizada para as familias de matérias-primas, que permitiu avaliar o
risco destas em termos de autenticidade, foi também realizada uma analise mais detalhada ao parametro
“Histdrico de fraude” que teve em conta o pais de origem de cada matéria-prima. Esta informacao foi
pedida ao fornecedor e foi obtida através de uma declaracao, certificacao ou, em alguns casos, através
da informacao proveniente na ficha técnica da matéria-prima. Mais uma vez, nao foi possivel realizar esta
analise para os materiais de embalagem pois os fornecedores ndo se encontraram muito disponiveis
para facilitar tais informacoes.

Foi entdo realizada uma pesquisa ao historico de fraude mais exaustiva, que teve em conta a
matéria-prima em questdo e o pais de onde ela provém e que, a partir dos critérios definidos na tabela
6, permitiu obter uma nova avaliacdo do parametro.

Apds a pesquisa do histérico de fraude para cada matéria-prima, e tendo em conta o pais ou
paises de origem da mesma, comparou-se 0 numero de familias de MP que contém cada um dos critérios
obtidos para o parametro do histérico de fraude por familia de MP e por MP (figura 25).

Apos a realizacdo de pesquisa de historico de fraude alimentar, em cada uma das matérias-
primas da empresa, verificou-se que apenas foram detetados 6 casos de fraude, sendo que 4 ocorreram
ha mais de trés anos e, como tal, as matérias-primas foram classificadas com o valor 2, e 2 casos
ocorreram nos Ultimos trés anos, classificando as MP com o valor 3. Assim, com o histérico avaliado em
2, existe uma matéria-prima de cada uma das familias BB, ED, El e GV, e com o histérico avaliado em 3
existem apenas duas matérias-primas pertencentes as familias El e FF.

A partir da figura 25 é possivel constatar que existe uma diferenca significativa entre os critérios
de avaliacdo quando a pesquisa é realizada por familia e quando é realizada por matéria-prima. Enquanto
que, para o histérico de fraude por MP, foi atribuido um valor de 1 a 18 familias, pois nao existe qualquer
historico, assim que a pesquisa foi realizada por MP foi possivel atribuir esse valor 1 a 32 familias, uma
vez que nao se conhece qualquer historico de fraude para nenhuma das MP que se encontram nessas

familias.
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Figura 25 - Numero de familias de MP avaliadas para o parametro “Historico de fraude” por familia de MP e por
MP, de acordo com os seguintes critérios: 1 - Sem historico; 2 - Existem casos ha muitos anos; 3 - Existem

situacdes reportadas recentemente.

Quanto ao valor 2 atribuido, a diferenca ndo é muito significativa. Para a pesquisa realizada por
familia foram encontrados casos de fraude para 5 familias, enquanto que para a pesquisa realizada por
MP foram encontrados casos de 4 MP pertencentes a 4 familias diferentes.

Para o valor 3, a diferenca é consideravel visto que este valor foi atribuido a 14 familias de MP
quando a pesquisa foi realizada por familia enquanto que foi atribuido apenas a 2 MP pertencentes a 2
familias no caso da pesquisa realizada por MP.

Também foi possivel verificar que o pais de origem da maior parte das matérias-primas é Franca,
seguindo-se Espanha e em terceiro Portugal. Para além destes, existem diversos paises de origem, sendo
gue algumas matérias-primas sao provenientes de mais do que um pais.

Analisando brevemente os casos de fraude identificados, verifica-se que existem cerca de 2 casos
de fraude que consistiram em falsas declaracdes de origem geografica, sendo que ambos ocorreram ha
mais de 3 anos e, como tal, foram avaliados com o critério 2. As familias de MP afetadas foram as
familias BB e GV e as matérias-primas dessas familias eram provenientes de Africa do Sul e de Portugal,
respetivamente. Também com o critério de 2 foi avaliado um caso de fraude ocorrido numa MP da familia
ED, que consistiu na utilizacdo de um ingrediente nao autorizado para o fabrico da matéria-prima na
China. Uma vez que se trata de um ingrediente nao autorizado, caso tenha ocorrido intencionalmente e
para obtencdo de ganho econémico, entdo sera considerado um caso de fraude do tipo omissédo de

declaracao. Por ultimo, com o critério 2 foi avaliada uma matéria-prima da familia El proveniente da
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Turquia, uma vez que foi utilizado um processo de tratamento ndo declarado e nao autorizado numa
empresa de producao de uma matéria-prima pertencente a esta familia (European Commission, 2019).

Para a familia El, também foi identificado um caso de fraude de substituicdo, ocorrido ha menos
de 3 anos, pelo que foi avaliado com o critério 3. Neste caso, foi utilizado em Portugal um ingrediente
nao declarado, o que pode ser considerado fraude alimentar caso tenha sido utilizado para obtencéo de
ganhos econdmicos. Também avaliada com um critério 3 existe uma matéria-prima da familia FF
proveniente de Italia, que foi identificada como contendo substancias ndo autorizadas. Uma vez que nao
existe informacéo suficiente para retirar conclusdes, tratando-se de um ato intencional para obtencao de
ganhos econdmicos entao sera considerado fraude, enquanto que se nao for intencional trata-se de um
caso de seguranca alimentar (European Commission, 2019).

A realizacdo da pesquisa do historico de fraude por matéria-prima possibilita uma avaliacdo do
parametro mais exata, o que permite baixar consideravelmente a avaliacao de risco de substituicao ou
de fraude para os diversos fornecedores. No entanto, apesar de ser uma melhor estratégia, ainda se
encontra em curso, uma vez que grande percentagem dos fornecedores ndo disponibilizou ainda
informacao relativamente ao pais de origem das MP, ndo permitindo assim completar a analise ao

histérico de fraude tendo em conta o pais de origem de cada matéria-prima.
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Conclusao

A realizacao do presente trabalho permitiu compreender melhor o conceito de qualidade, a sua
relacdo com a seguranca alimentar e a importancia destas na industria alimentar. O facto de ainda
existirem muitos casos de contaminacdes alimentares, levando a uma crescente preocupacao por parte
dos consumidores, e o facto de este setor estar a sofrer uma rapida internacionalizacao, levou a uma
maior necessidade de implementacdo de SGQSA, nomeadamente o referencial BRC, que tem em conta
as exigéncias dos consumidores no que se refere a qualidade alimentar, contribui para a producao de
alimentos seguros e promove melhoria continua da qualidade, da higiene e da seguranca dos produtos.

Relativamente ao requisito dos programas de pré-requisitos inserido no plano de seguranca
alimentar, a empresa desenvolveu programas ambientais e operacionais necessarios para criar um
ambiente adequado ao fabrico de produtos alimentares, e estabeleceu Boas Praticas e Pré-Requisitos
gue cumprem com 0s requisitos de qualidade e seguranca alimentar, nomeadamente ao nivel da saude
e higiene pessoal.

Constatou-se também, para a gestdo de fornecedores, que o facto de existirem tantos
fornecedores qualificados, comparativamente com os nado qualificados, concede a empresa alguma
facilidade na obtencao de matérias-primas, de materiais de embalagem e de servicos que satisfacam os
requisitos dos consumidores finais, que sao cada vez mais diversificados e mais exigentes, e que tém
em conta a qualidade e a seguranca do produto e do servico. A elevada taxa de qualificacdo de
fornecedores permite entdo o funcionamento da empresa de acordo com os requisitos definidos na
norma BRC Foodversao 8.

O requisito da defesa alimentar comecou a ser implementado em agosto do presente ano pelo
gue apenas foi possivel acompanhar a realizacao da checklist a utilizar na avaliacao de eficacia das
medidas de defesa implementadas. Este é, no entanto, um requisito essencial, na medida em que
garante a seguranca das matérias-primas e dos produtos contra a contaminacao intencional que provoca
danos e afeta a saude publica. Desta forma, a empresa deve planear e implementar medidas preventivas
de modo a proteger as operacoes e as cadeias de distribuicdo, através da utilizacdo de programas e
procedimentos de defesa alimentar.

Quanto a gestao de alergénios, constatou-se que sdo manipulados 7 alergénios na empresa, de
acordo com a legislacao Europeia, e que o Leite é o alergénio presente em maior quantidade nas
matérias-primas e, consequentemente, nos produtos acabados. Ao nivel vestigial, foram identificados 12
alergénios nas matérias-primas, sendo que os Frutos de casca rija estao presentes em maior quantidade.

Uma vez que a maior parte dos fornecedores fornecem matérias-primas que contém alergénios, e sendo
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estes componentes um problema crescente de saude publica e de seguranca alimentar, é necessario a
existéncia de Boas Praticas e de Pré-requisitos especificos para alergénios que visam evitar a
contaminacéo cruzada que pode ocorrer ao longo das etapas de processo dos produtos alimentares.
Uma vez que as empresas procuram fontes de fornecimento dos seus produtos cada vez mais
globais e existem casos de fraude em produtos alimentares provenientes de diversos paises, € necessario
a implementacao de sistemas que minimizem o risco de compra de produtos alimentares adulterados.
A analise de vulnerabilidade e capacidade de detecao de fraude realizada permite assim a identificacao
dos produtos alimentares com maior risco de adulteracdo ou substituicao, possibilitando a empresa
detetar as fraquezas da cadeia de distribuicdo, e implementar os controlos necessarios para reduzir as
consequéncias ao longo dessa mesma cadeia de distribuicdo. Para isso, € necessario conhecer os
intervenientes que fazem cadeia de distribuicdo das matérias-primas, incluindo a origem destas e dos
seus ingredientes para, deste modo, diminuir a possibilidade de ocorréncia de fraude. A empresa deve
entao trabalhar de modo a conseguir obter o maximo conhecimento acerca dos seus fornecedores.
Pode ent&o concluir-se que, ao nivel dos objetivos abordados no presente trabalho, a empresa
esta a cumprir com os requisitos definidos no Sistema de Gestdo de Qualidade e Seguranca Alimentar

de acordo com o referencial BRC Food versao 8.
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Anexos

A. Manual de Boas Praticas e Pré-Requisitos: Saude e Higiene Pessoal

Os comportamentos a adotar por manipuladores ou visitantes englobam a manutencao de um
nivel adequado de limpeza pessoal do corpo, do uniforme e do cal¢cado e a manutencao das maos limpas,

lisas e sem fissuras. A seguir encontra-se a descricao dos principais requisitos ao nivel da higiene pessoal.

1. Higiene pessoal
O comportamento de um manipulador, para além do seu cuidado com a higiene, é essencial

para nao ocorrer contaminacao cruzada.

a. Higiene das Méaos e Unhas

As maos devem ser higienizadas da seguinte forma:

e Molhar as maos com agua potavel quente;

e Aplicar sabonete liquido desinfetante e espalhar de forma a cobrir todas as superficies das
maos (incluindo as palmas das maos, os espacos entre os dedos, 0s polegares e por baixo das unhas)
e dos bracos até aos cotovelos (sempre que necessario), esfregando de forma vigorosa e completa,
durante pelo menos vinte segundos;

e Enxaguar com agua corrente, retirando o sabonete;

e Secar as maos com toalhetes de papel descartaveis. Os sistemas de pano rotativos e os

secadores de ar quente nao sao recomendados;

e (Colocar os toalhetes de papel descartaveis em baldes do lixo munidos de tampa e pedal, em

devido funcionamento.

b. Situacdes em que as maos devem ser higienizadas

Antes de:

e Colocar o vestuario de trabalho;

e |niciar o periodo de laboracao, ao entrar na area de producao;

e (Colocar luvas descartaveis.

Durante:

¢ A mudanca de tarefas entre atividades sujas e atividades limpas.
Depois de:

e Retirar luvas descartaveis;
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e [Executar operacOes de limpeza e desinfecdo ou tocar em produtos de higienizacao;

e Utilizar os sanitarios, antes de regressar para o local de trabalho;

e Fumar, ingerir alimentos ou tomar medicamentos;

e [Efetuar pausas;

e Tocar na cara, cabelo, olhos, nariz, ouvidos, roupa ou qualquer parte do corpo;

e Assoar, espirrar ou tossir para as maos e cocar;

e Manipular sacos e/ou caixotes de lixo ou restos de produtos alimentares ou desperdicios;

e Utilizar ferramentas, lubrificantes, produtos quimicos ou potencialmente toxicos.

As maos devem ainda ser higienizadas sempre que for considerado necessario durante a
preparacao dos alimentos.

Deve ser dada particular atencao ao estado de higiene das unhas. Nas zonas 2, 3 e 4 (tabela
13) todos os operadores devem ter unhas curtas, limpas e sem verniz. E proibida a utilizacdo de unhas
posticas. Sdo efetuados testes microbiolégicos as maos dos manipuladores com o objetivo de verificar o

seu estado higio-sanitario, de acordo com o Plano de Analises em vigor.

2. Comportamento pessoal

Os colaboradores das areas de armazenamento e producao devem cumprir com 0s seguintes
requisitos:

e Nao espirrar €/ou tossir sobre os alimentos desprotegidos;

e Nao comer, beber ou mascar pastilha elastica. A alimentacao dos colaboradores no interior
da empresa ¢é efetuada na sala de refeicdes. Esta encontra-se devidamente identificada e é separada das
areas de manipulacdo e armazenamento de produtos. Todos os alimentos trazidos para as instalacdes
pelos funcionarios devem ser armazenados corretamente de forma limpa e higiénica na sala de refeicoes.
Nenhum alimento deve ser levado para areas de armazenamento, processamento ou producdo. As
garrafas de agua individuais poderao ser levadas caso estejam devidamente identificadas e armazenadas
em local que nao cologue em risco o produto;

e Nao fumar no interior das instalacdes;

e Nao utilizar perfumes ou locdo affershave excessivos;

e Nao levar medicamentos para as areas alimentares. Quando um colaborador estiver a tomar
medicamentos, estes nunca devem sair do cacifo ou armario/vestiario e a sua toma devera ser efetuada

nos vestiarios;
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e Nao levar qualquer objeto pessoal para as areas de armazenamento ou producao como, por
exemplo, telemdveis, dinheiro ou carteiras. Estes devem ficar nos cacifos nos vestiarios;

e Descartar os lencos de assoar em papel apos a primeira utilizacao.

3. Adornos

Nas Zonas 2, 3 e 4 os colaboradores nao devem utilizar qualquer tipo de adornos, tais como:
joias, relogios, pulseiras, anéis, colares, brincos e piercings em partes expostas do corpo (como nariz,
lingua e sobrancelhas). E permitido o uso de aliancas lisas, mas estas devem ser higienizadas no inicio
da laboracao. Sao ainda permitidos outros adornos apenas quando por questdes étnicas, médicas ou
religiosas.

Em caso de perda de qualquer objeto utilizado por um colaborador, este deve informar o seu

superior hierarquico de forma imediata.

4. Vestuario protetor e orientacoes sobre 0 uso

Quando um novo colaborador entra ao servico é fornecido vestuario protetor que € substituido
sempre que se encontre em mau estado. O tipo de vestuario e calcado depende da funcéo a
desempenhar e/ou setor de trabalho. Os colaboradores sao responsaveis pela correta conservacéao do
vestuario protetor e o Departamento de Controlo da Qualidade realizara trimestralmente uma verificacao
dos mesmos.

A empresa tem definido tipos de vestuario de acordo com a zona da unidade fabril. As zonas
foram estabelecidas de acordo com nivel de exposicdo (manipulacao direta ou indireta) dos alimentos.
Desta forma, considerando o processo produtivo da empresa, as boas praticas de fabrico implementadas,
e as medidas preventivas e de controlo existentes, definiu-se que:

Zona 1 = area/etapa onde existe baixa probabilidade de contaminacado do produto acabado,
produto em curso de fabrico, matérias-primas ou ingredientes.

Zona 2 = area/etapa onde existe contacto com o produto acabado, mas este ja se encontra
devidamente embalado e, por isso, protegido de agentes externos.

Zona 3 = area/etapa onde existe probabilidade de ocorréncia de contaminacoes fisicas, quimicas
e biologicas.

Zona 4 = area/etapa onde existe maior probabilidade de ocorréncia de contaminacdes fisicas,
quimicas e bioldgicas, devendo a empresa estabelecer niveis mais exigentes no que respeita ao vestuario

protetor dos colaboradores em exercicio.
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A tabela 13 representa as zonas da unidade fabril e os requisitos minimos de vestuario para

colaboradores e visitantes ao setor em cada uma das zonas definidas.

Tabela 13 - Requisitos minimos de vestuario dos operadores e dos visitantes ao setor, para cada uma das zonas

da unidade fabril

Requisitos Minimos Requisitos minimos Vestuario dos
Zona Setor L .
Vestuario dos Operadores Visitantes ao sector
Servicos
1 administrativos, zonas Sem requisitos especificos Sem requisitos especificos

comuns e escritorios

Bata verde e/ou t-shirt verde
Armazéns (matérias- / Bata Branca

i Calca cinza .
2 primas, produto ) Touca branca descartavel
Touca branca descartavel o
acabado e descanso) Protecao pés
Sapatos / Botas de seguranca
Bata branca e/ou t-shirt branca
. / Bata branca e/ou t-shirt branca
3 Laboratdrio e Controlo Calca branca Touca na realizacio e
de Qualidade Touca branca descartavel ¢

acompanhamento de ensaios
Sapatos / Calcado de seguranca

Calca branca

B ) Bata branca e/ou camisola branca Bata Branca
Producao e Armazém ] )
4 ) Touca branca descartavel Touca branca descartavel
de apoio .
Sapatos / Galocha Protecao pés

Cobre barbas

Nota: O fardamento completo dos colaboradores e visitantes deve ser retirado quando se utiliza a cantina.

Os colaboradores da zona 3 e 4 sao proibidos de utilizar o vestuario protetor fornecido nas
instalacdes exteriores (infraestrutura) da empresa. Caso seja necessario sair das instalacdes deverao
utilizar bata verde/descartavel e protecao de calcado.

Relativamente ao vestuario protetor:

v’ As toucas devem ser colocadas de forma a cobrir todo o cabelo;

v Em caso de necessidade de utilizaco de luvas descartaveis, os trabalhadores deveréo lavar
corretamente as maos antes de calcarem as luvas. Aquando da utilizacao de luvas, as tarefas devem ser
efetuadas sem interrupcao, caso contrario as maos devem ser novamente lavadas e devem ser utilizadas
novas luvas. As luvas devem apresentar-se sempre em boas condicdes de higiene e devem ser
substituidas sempre que necessario;

v" As batas e/ou camisolas e calcas deverdo ser substituidas sempre que necessario, para que

se apresentem sempre em boas condi¢des de higiene. O vestuario e o calcado devem ser mantidos
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sempre convenientemente limpos. As batas ndo podem conter bolsos externos nem botdes cosidos. A
bata ou a camisola e as calcas devem ser sempre retiradas antes de entrar na sala de refeicdes. A
higienizacdo da roupa da Producao, do Armazém de Matérias-Primas e de Material de Embalagem, da
Manutencdo e do Armazém de Produto Acabado é da responsabilidade dos colaboradores. A sua
higienizacdo deve respeitar as seguintes regras:

v Remocao do vestuario: os colaboradores devem retirar o vestuario de trabalho e coloca-lo
num recipiente adequado e exclusivo para o seu transporte para casa (como um saco de material
plastico);

v" Higienizacao do vestuario: o colaborador deve higienizar o vestuario de trabalho da empresa
separadamente de outras roupas (domésticas ou nao). A higienizacao deve ser manual (em recipiente
exclusivo ou devem ser as primeiras pecas de roupa a higienizar) ou mecanica (deve ser exclusiva — um
s6 tambor, sem mais roupa). A roupa deve ser higienizada, de preferéncia, com agua quente. A roupa
deve secar num ambiente higiénico, isento de contaminacao, de preferéncia, dentro de casa. Deve ser
passada a ferro e acondicionada num recipiente adequado e limpo, diferente do que serviu para
transportar a roupa suja. A roupa deve ser levada novamente para a empresa de forma adequada e
higiénica, nunca misturando com outros itens, por exemplo alimentos ou outro tipo de roupa.

v" 0 calcado deve ser higienizado semanalmente ou sempre que necessario;

v" Os colaboradores da empresa que usem barba, caso trabalhem na zona de producéo devem
usar cobre barbas;

v" A roupa dos colaboradores deve ser guardada nos cacifos que se encontram nos vestiarios,
na area para roupa de trabalho. Roupas limpas e sujas devem ser separadas dentro dos cacifos para
prevenir contaminacdes cruzadas;

v 0 “kit de visitantes” sera fornecido pelo colaborador da empresa responsavel pelo
acompanhamento dos visitantes, devendo este ser equipado antes de iniciar a visita aos setores que
necessitem de vestuario especifico.

Todos os que estdo envolvidos em operacdes de alimentos e manuseiem direta ou indiretamente
alimentos devem ser treinados e/ou instruidos em higiene alimentar a um nivel adequado as operacdes

que realizam.
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B. Avaliacao da eficacia das medidas de defesa alimentar implementadas

Tabela 14 - Checklist para avaliacdo da eficacia das medidas de defesa alimentar implementadas

1 - Seguranca externa

1.1 Perimetro externo S N N/A

O perimetro da unidade esta completamente vedado?

Existe uma inspecao peridédica a toda a vedacao em torno da unidade industrial
para a detecao de danos/tentativa de invasao?

Existe iluminacdo suficiente no exterior do edificio que permita visualizar
adequadamente a fabrica quando nao existe luz natural?

1.2. Edificacdo e estrutura S N N/A

A unidade industrial é construida com materiais resistentes, capazes de prevenir
a entrada de intrusos?

Os pavimentos, as paredes, os tetos, as portas e as janelas encontram-se em
bom estado de conservacao (integros e sem falhas)?

As portas e as janelas sao de facil acesso?

As portas e as janelas tém abertura pelo exterior?

Os portdes, as portas e as janelas sao passiveis de abertura a partir do exterior
e/0u possuem alarme, caso isso ocorra?

Existem reunides periddicas com os segurancas/funcionarios designados para
a seguranca, para analisar os alertas e melhorar a seguranca das instalacdes?

1.3. Controlo de acesso S N N/A

0 acesso de veiculos é controlado e vigiado?

Os veiculos dos funcionarios sdo facilmente identificaveis?

Os veiculos dos visitantes tém acesso ao interior da unidade industrial?

Os veiculos dos visitantes assim como dos funcionarios estao proibidos de
estacionar perto de zonas de cargas e descargas?

Todas as entradas e saidas das instalacdes estdo devidamente identificadas?

Todas as entradas de visitantes séo devidamente registadas, incluindo o nome
do visitante, 0 motivo da visita, a hora de chegada e de saida?

Esses registos sdo mantidos por um periodo minimo de 30 dias?

Todos os visitantes estdo devidamente identificados enquanto permanecem na
unidade industrial?
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Todos os visitantes sao devidamente acompanhados dentro da unidade
industrial?

Nas zonas produtivas é assegurada somente a entrada de pessoas autorizadas?

Existe controlo de acesso nas zonas de embalamento e de produto final de
pessoal e de visitantes para prevenir contaminacoes?

1.4. Cargas e descargas S N N/A

Em todas as rececbes os motoristas/transportadores sdo devidamente
identificados e é registado o nome e a hora de entrada e de saida?

Todas as rececdes de matérias-primas/embalagens/materiais subsidiarios, sao
objeto de aviso/notificacao?

Todas as rececdes de matérias-primas/embalagens/materiais subsidiarios, sao
examinadas e registadas para a detecao de adulteracdes?

Em caso de nao conformidade na rececao de matérias-primas, o fornecedor é
sempre notificado?

Existe um procedimento escrito e difundido sobre como proceder em caso de
entrega de  matérias-primas/embalagens/materiais  subsidiarios  nao
notificados?

Existe um funcionario especifico e autorizado que efetue a supervisao de todas
as cargas e descargas na unidade industrial?

Existem registos dessas supervisdes?

Esses registos sdo mantidos por um periodo minimo de 30 dias?

Observacdes/comentarios:

2 - Seguranca interna

2.1. Armazenamento de matéria-prima S N N/A

Existem areas especificas para armazenamento de matérias-primas? Essas
areas estdo devidamente identificadas?

O acesso a esta area é restrito?

E feito um registo com o acesso de pessoal a essas areas?

Séo efetuadas auditorias internas regulares a esta zona?

Existem evidéncias documentais dessas auditorias?

2.2. Armazenamento de materiais subsidiarios/produtos quimicos S N N/A

Existem areas especificas para o armazenamento de materiais
subsidiarios/produtos quimicos?
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Essas areas estdo devidamente identificadas?

O acesso a esta area é restrito?

Séo efetuadas auditorias internas regulares a esta zona?

Existem evidéncias documentais dessas auditorias?

2.3. Armazenamento de produto final S N N/A

Existem areas especificas para o armazenamento de produto final?

Essas areas estdo devidamente identificadas?

O acesso a esta area é restrito?

E feito um registo com o acesso de pessoal a essas areas?

Sao efetuadas auditorias internas regulares a esta zona?

Existem evidéncias documentais dessas auditorias?

2.4. Produto devolvido/retirado/suspeito S N N/A

Existem areas especificas para armazenamento de matérias-primas/produtos
finais suspeitos (como, por exemplo: devolucdes/retiradas)?

Essas areas estao devidamente identificadas?

Quando existe, é rececionado num local especifico da unidade industrial?

0 seu acesso é restrito a pessoal especializado e autorizado?

Existem registos dos produtos devolvidos?

Existe controlo/evidéncias documentais do destino dado a esses produtos?

Existe um procedimento escrito e difundido sobre como proceder em caso de
entrega de matérias-primas/produto final suspeito?

2.5. Controlo de acesso

Existe algum tipo de alarme e/ou seguranca dentro da unidade?

Existe o controlo de acesso as areas sensiveis da unidade industrial (como, por
exemplo: chave/cartao/biometria)?

Quando se perde uma chave ou um cartdao de acesso, € comunicado
imediatamente ao seguranca?

Existe uma lista com os funcionarios autorizados a entrar em determinadas
areas? O seguranca/funcionario designado que efetua a ronda pela unidade
industrial tem acesso a essa lista?

As areas restritas a pessoas autorizadas estao devidamente identificadas? Existe
um sistema de iluminacao de emergéncia dentro das instalacoes?
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Existe controlo de acesso ao sistema de ventilacdo/ar condicionado,
armazenamento de agua, energia elétrica, entre outros?

Quando ¢ detetada alguma ameaca potencial esta é registada e investigada de
imediato pelo pessoal da seguranca/funcionario designado?

Observacdes/comentarios:

3 - Seguranca do pessoal

3.1. Contratacao de novos colaboradores S N N/A

Ao contratar um funcionario, seja ele temporario ou permanente, é lhe solicitado
o registo criminal?

Existe um procedimento escrito e entregue, a cada funcionario contratado ou
visitante, indicando as areas sensiveis e restritas da unidade?

Todos os funcionarios, assim como os trabalhadores temporarios, estdo
devidamente identificados dentro das instalacdes?

3.2. Formacéo de colaboradores S N N/A

Apos a contratacao do funcionario, é-lhe dada formacao especifica sobre a area
onde vai trabalhar?

Os funcionarios tém formacdo em defesa alimentar?

A formacao inclui o procedimento a seguir em caso de ocorréncia de um evento
gue ponha em causa a seguranca industrial?

A formacao contempla a necessidade de comunicar de imediato ao seguranca
a perda de chaves/cartdes?

A formacao demonstra como detetar uma adulteracdo tanto na matéria-prima
como no produto final?

3.3. Atuacéo dos colaboradores S N N/A

Todo o pessoal utiliza vestuario adequado a sua funcao?

Existe forma de diferenciar o pessoal de cada departamento (fardamento
diferenciado)?

O vestuario de trabalho é higienizado na unidade?

Existe um sistema de rastreio e atuacao para casos de trabalhadores com
afecdes suscetiveis de risco para os alimentos?

A empresa tem previsto algum tipo de beneficio/incentivo aos funcionarios que
comunicam incidentes de seguranca na unidade industrial?

Existe a pratica de inspecionar periodicamente os cacifos dos funcionarios?

Existem evidéncias documentais que comprovem essa inspecao?
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3.4. Revisao contratual dos colaboradores S N N/A

A unidade industrial revé periodicamente o registo criminal de funcionarios que
trabalhem em areas sensiveis?

Sempre que um funcionario deixa de colaborar na unidade industrial, essa
informacao é imediatamente disponibilizada aos recursos humanos e ao
seguranca?

Observacoes/comentarios:

4 - Generalidades

4.1. Videovigilancia e software S N N/A

Existem camaras de vigilancia externas?

Existem camaras de vigilancia internas?

As camaras de vigilancia estdo direcionadas para as entradas das areas
consideradas mais sensiveis, como rececao, cargas e descargas, embalamento
de produto final, escritorios e sala dos servidores de computadores?

As camaras de vigilancia estao identificadas na planta com o respetivo angulo?

As linhas de producao sdo monitorizadas por videovigilancia, para garantir que
ndo ocorrem contaminacdes intencionais do produto?

O sistema de videovigilancia é gerido através de computador?

O seu acesso ¢ protegido por senha?

Esta instalado um sistema de detecéo de virus/ hackers nos computadores?

Existe uma pessoa responsavel pela criacao e atribuicdo das identificacoes e
das senhas aos funcionarios que utilizam computador?

As senhas séo alteradas periodicamente?

4.2. Manutencao S N N/A

De um modo geral, os equipamentos e os utensilios encontram-se em bom
estado de conservacao?

Existe um plano de manutencao preventiva dos equipamentos?

Todas as intervencdes de manutencdo (preventivas ou curativas) sédo
devidamente registadas?

S&o efetuadas e registadas as verificacdes dos equipamentos e utensilios apds
as intervencdes de manutencao?

Existe um inventario de ferramentas e de utensilios utilizados pelo pessoal de
manutencao?
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E efetuado regularmente um inventario de ferramentas e de utensilios
potencialmente perigosos (como, por exemplo, material cortante) existentes em
cada seccao?

4.3. Abastecimento de agua S N N/A

A agua utilizada ¢ da rede de distribuicao publica?

Existe sistema de armazenamento interno de agua?

Existe programa de tratamento de agua?

Os tanques de agua potavel sdo auditados periodicamente? Se sim, existem
evidéncias documentais dessas auditorias?

4.4. Correio S N N/A

Existe pessoal designado para a rececao e para a expedicao de correio?

Se sim, o pessoal designado tem formac&o sobre como atuar em caso de correio
suspeito?

4.5. Controlo analitico S N N/A

E efetuado controlo microbiologico de rotina as matérias-primas?

E efetuado controlo microbiologico de rotina ao produto final?

E efetuado controlo microbiologico de rotina & agua?

E efetuado controlo microbiologico de rotina ao ar ambiente?

No caso de existir laboratério interno, o acesso a essas instalacoes é restrito a
funcionarios autorizados?

4.6. Controlo de pragas S N N/A

O controlo de pragas infestantes ¢ efetuado por uma empresa externa
especializada?

Os meios de controlo possuem uma localizacédo apropriada?

Os meios de controlo utilizados s&o apropriados ao setor alimentar?

4.7. Rastreabilidade

Existem registos que assegurem a correta rastreabilidade do produto a
montante?

Existem registos que assegurem a correta rastreabilidade do produto a jusante?

4.8. Controlo de fornecedores S N N/A

Existe um sistema de selecéo e de avaliacao de fornecedores?

Os fornecedores possuem um sistema de defesa alimentar implementado?
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Os contactos dos fornecedores estdo disponiveis e sdo atualizados
regularmente?

4.9. Contactos de emergéncia S N N/A

Existe uma lista com contactos de emergéncia (emergéncia médica, policia,
bombeiros)?

Os contactos dos clientes estao disponiveis e sdo atualizados regularmente?

Observacoes/comentarios:
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C. Resumo de Boas Praticas de Alergénios

Identificacdo e segregacao de alergénios durante o armazenamento e manuseamento

As areas de armazenamento especifico de alergénios estdo reservadas a cada tipo de material
de alergénio identificado. E requerido & empresa que para todas as matérias-primas sejam claramente
identificados os alergénios. O departamento técnico fornece a informacéo, que é aplicavel ao pais de
fabrico e ao pais onde os produtos sao vendidos, e essa informacao é transmitida aos colaboradores que
devem ter tal conhecimento.

A identificacdo clara e a segregacdo de alimentos e de materiais sdo implementadas. Os
alergénios sao mantidos separados uns dos outros bem como dos ingredientes nao alergénicos, aquando
do armazenamento. As matérias-primas que contém alergénios e as zonas de armazenamento
designadas para os alergénios devem estar claramente identificadas em todos momentos.

Serao postos em pratica procedimentos para garantir que os materiais sao fornecidos as zonas
de preparacdo de producdo bem selados e sem dano na embalagem. Se forem utilizados
materiais/contentores para alergénios, estes deverao ser adequadamente cobertos/ selados para evitar
derrames. As amostras de ingredientes com alergénios devem seguir um procedimento de amostragem
para garantir que nao existe probabilidade de ocorréncia de contaminacao cruzada, utilizando recipientes
adequados que sdo claramente rotulados. Qualquer derrame deve ser reportado e limpo imediatamente.
As instalacdées para a selecdo e classificacdo de ingredientes alergénios devem providenciar boa
segregacao entre os diferentes alergénios e produtos nao alergénios. Todos os restantes ingredientes sdo
retirados antes da classificacdo e inspecao de alergénios comecar. Devem ser tidos em conta cuidados
para garantir que residuos, tal como embalagens, ndo espalhem detritos ou poeiras de alergénios. Os
recipientes utilizados para 0 armazenamento e 0 manuseamento de ingredientes com alergénios sao
designados para cada ingrediente alérgico.

Todos os equipamentos usados em contacto com os alergénios devem ser lavados de acordo

com as fichas de higienizacdo antes da sua reutilizacao.

Prevencao da contaminacao cruzada durante a operacao

As instalacbes de fabrico, os equipamentos e os processos proporcionam a segregacao de
produtos e de ingredientes alergénios e nao alergénios. Isto € conseguido através de:

e /onas definidas na area de producao;

e Uso de equipamentos exclusivos;

e Minimizacao de movimentos desnecessarios de materiais;
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e Planeamento apropriado da producao (e limpeza dos equipamentos entre producoes);

e Equipamentos de limpeza adequados e designados para os alergénios (e segregados).

A empresa reconhece que os equipamentos de producéo utilizados para produtos alergénios
diferentes e produtos sem alergénios representam um risco € que a limpeza é critica para garantir
produtos seguros. Nestes casos, os equipamentos sao sujeitos a inspecao e a avaliacdo da matriz de
risco, de modo a identificar dificuldades em pontos de limpeza onde os vestigios de alimentos podem
permanecer. Estas areas sao designadas pontos chaves da inspecao e sao usadas para validar a limpeza.

Os procedimentos de limpeza detalhados (plano e fichas de higienizacdo) sdo documentados e

0 pessoal relevante é formado nos procedimentos para se garantir que a limpeza ¢ eficiente.
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