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Resumo

Num sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranga Alimentar, as auditorias
internas, se bem executadas e comunicadas tém um papel fundamental na identificacéo de
pontos fracos da empresa e que podem ser alvo de melhoria. Servem ainda para testar o
sistema de maneira a verificar se a empresa esta pronta a receber uma auditoria de

certificacao.

O presente trabalho foi realizado na DANCAKE Portugal, S.A., uma empresa de
produtos de pastelaria, certificada com as normas BRC 8 e IFS 6.1 no ambito das suas
atividades de Gestéo da Qualidade e Seguranga Alimentar, e teve como objetivo principal
a preparacéo e realizagdo de todos os procedimentos de uma auditoria interna bastante
abrangente, que aborda questdes de gestao documental, rastreabilidade e processo. Para
além disso, realizaram-se também varias outras atividades no mesmo ambito,
nomeadamente: inspecdes de linhas de producgéo, gestdo de reclamagbes de clientes,
auditorias internas, acompanhamento de auditorias de cliente, atualizagdo da empresa em
relacdo a nova versao do referencial da BRC. A realizacao da auditoria interna englobou
varios aspetos do processo produtivo do produto auditado, como € o caso da
rastreabilidade, matérias primas, material de embalagem, balanco de massa, controlo de
pontos criticos de controlo, expedicdo, assim como alguns aspetos de controlo de

documental.

A auditoria interna, revelou-se um processo moroso, com uma duragao superior ao
previsto em virtude de dificuldades encontradas nomeadamente ao nivel da rastreabilidade
das matérias primas. Como resultado da experiéncia adquirida durante a realizacao da
auditoria de produto, foram elaboradas sugestées no sentido de melhorar o processo a nivel
interno e facilitar o trabalho da equipa de qualidade. Igualmente, o levantamento das
alteracOes significativas a realizar para atualizacdo para a nova versao da norma BRC,
levou a sugestdo de melhorias e ao estabelecimento de ac6es necessarias para responder
aos requisitos alterados e aos novos, de modo a preparar a empresa para o futuro.

Palavras chave: Seguranca Alimentar; Normas de Seguranca Alimentar; BRC, Auditoria
Interna; Rastreabilidade.



Abstract

In a food quality and management system, internal audits, if well executed and
communicated, have a crucial role in the identification of week points within the company
that can be a target for improvement. They are also a test in order to check if the company

is ready to get certified or recertified.

The present work was done in DANCAKE Portugal, S.A., a company that produces
industrial pastry products, certified with the standards IFS 6.1 and BRC 8 in the context of
its activities in the management of food safety and quality systems, the main objective being
the completion of an internal audit that relates traceability, document management, process,
mass balance, critical control points and raw materials. Besides this, were made line
inspections, complaint management, follow-up on second party audits and updating the

company in regards to the new BRC Food Issue 8 edition.

The internal audits took and an unexpected long duration due to some identified
internal difficulties in the raw material traceability. With this acquired experience during the
audit, were made suggestions to improve the internal procedures and facilitate the work of
the quality department. In order to prepare the company for the BRC food issue 8, a plan of

action to comply with the certification scheme was made.

Keywords: Food Safety, Food Safety Management Systems, BRC, Internal Audit,

traceability.
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l. INTRODUCAO

A presente tese surge de uma possibilidade de estagio na fabrica da Dan Cake na
Pévoa de Santa Iria onde surgiu a oportunidade de fazer varios trabalhos relacionados com
a manutencédo do sistema de gestdo de qualidade e seguranca alimentar nomeadamente
inspecdes de linhas de producéo, gestdo de reclamacoes de clientes, auditorias internas,
acompanhamento de auditorias de cliente, atualizagdo da empresa em relacdo a nova
versao do referencial da BRC onde se fez um levantamento das alteracdes significativas
para a Dan Cake e estabelecidas as acdes necessarias para responder aos requisitos

alterados ou novos da nova versao.

Num sistema de gestdo da qualidade e seguranca alimentar, as auditorias internas,
se bem executadas e comunicadas tém um papel fundamental na identificacdo de pontos
fracos da empresa que podem ser alvo de melhoria para além de testarem o sistema de

maneira a verificar se a empresa esta pronta a receber uma auditoria de certificacao.

Esta tese tera como foco principal uma auditoria interna bastante abrangente, que
aborda questdes de gestdo documental, rastreabilidade e processo. Sendo uma empresa
certificada pela IFS e BRC, esta auditoria acaba por avaliar o cumprimento destes
referenciais. Devido a semelhanca dos dois, foi escolhido apenas um como ponto de

referéncia ao longo desta tese, neste caso a BRC Food Issue 8.

Sera feita uma introducéo tedrica sobre a seguranca alimentar com especial foco
nas questbes das certificagcbes de gestdo da qualidade e seguranca alimentar dando
especial foco a BRC Food Issue 8, de seguida é feita uma caracterizacdo da empresa, e
por fim é apresentado um estudo de caso que sera a auditoria de produto resultando numa

analise critica e nas conclusdes finais.



Il. ENQUADRAMENTO TEORICO

1. Seguranca alimentar

A seguranca alimentar é definida como a garantia de que os alimentos ndo
prejudiguem a saude dos consumidores quando sédo preparados ou ingeridos de acordo

com a sua utilizacéo esperada. (CAC/RCP, 1997)

Para garantir esta seguranca, foram criados diversos sistemas dentro da Unido
Europeia (EU) sendo que, a politica europeia de seguranca alimentar estd concentrada em
4 areas principais de protecdo (European Union, 2019):

e Higiene alimentar: a industria alimentar, desde a producédo priméria ao restaurante,
tem de respeitar as leis europeias, incluindo produtos importados.

e Saude animal: controlo sanitario para animais, incluindo domésticos e selvagens.

e Salde das plantas: detecao e erradicagdo de pragas e doencas numa fase inicial
como prevengao.

e Contaminantes e residuos: com existéncia de Limites Maximos de Residuos.

1.1. Codex Alimentarius

Reguladores do sector alimentar, comerciantes, consumidores e especialistas
olhavam cada vez mais para a FAO e WHO como lideres na resolu¢cdo de problemas
relacionados com regulamentos do sector alimentar que estariam a impedir o comércio e
dar uma protecdo inadequada aos consumidores. Em 1953, a WHO, World Health
Assembly, constatou que a crescente utilizagdo de produtos quimicos nos alimentos
apresentava um novo problema de saude publica, e foi proposto que as duas organizagdes
devessem conduzir estudos relevantes. Um dos estudos identificou o uso de aditivos

alimentares como um fator critico.

Como resultado, FAO e WHO organizaram a primeira Conferéncia sobre Aditivos
Alimentares em 1955. A conferéncia levou a criacdo de um Comité de Especialistas
FAO/WHO sobre Aditivos Alimentares (JEFCA), que, depois de mais de 50 anos, ainda se

reiinem regularmente. O trabalho da JECFA continua a ter um papel fundamental para as



deliberacdes da Comissdo do Codex sobre normas e guias para aditivos alimentar,
contaminantes e residuos de medicamentos veterinarios nos alimentos. (FAO. Food and

Agriculture Organization, 2019)

Dois anos marcantes para fundacédo do Codex Alimentarius foram 1960 e 1961. Em
Outubro de 1960, a primeira Conferéncia Regional para a Europa da FAO cimentou uma
ideia geralmente aceite quando reconheceu:

“...0 desejo num acordo internacional sobre normas alimentares minimas e
guestbes relacionadas (incluindo requisitos de rotulagem, métodos de andlise, etc...) como
um meio importante para proteger a saide do consumidor, assegurar a qualidade e reduzir

as barreiras comerciais, particularmente no mercado de rapida integragdo da Europa.”
A conferéncia sentiu também que:

“... coordenacgao de um rapido crescimento do numero de programas de normas

alimentares apresentados por muitas organizagdes, apresentava um problema particular”

Quatro meses apés a conferéncia regional, a FAO entrou em discussdes com a
WHO, a Comissdo Economica das Nacdes Unidas para a Europa, Organizagdo de
Cooperacdo Econdmica e Desenvolvimento (OECD) e o Concelho do Codex Alimentarius
Europaeus com propostas que levaram ao estabelecimento de um programa internacional

de normas alimentares.

Em Novembro de 1961, a 112 Sessédo da Conferéncia da FAO passou a resolugcédo para
formar a Comissao do Codex Alimentarius. Em Maio de 1963, a 162 Assembleia Mundial de
Salde aprovou o estabelecimento do Programa de Normas Alimentares e adotou os

Estatutos da Comissao do Codex Alimentarius.

De um modo geral o Codex Alimentarius € uma colecdo de regras de seguranca alimentar
internacionalmente reconhecidas, com o intuito de proteger a salde dos consumidores e
remover barreiras ao comercio internacional, podendo apresentar-se em forma de normas,

guias, codigos de boas praticas e limites maximo de residuos.

No seguimento de uma teoria de microbiologistas dos anos 30, o HACCP foi

desenvolvido, no final da década de 60, pela companhia americana Pillsbury, em conjunto
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com a NASA - National Aeronautics and Space Administration- e o U.S. Army Laboratories
em Natick, para o programa espacial da NASA — projecto APOLO, de forma a desenvolver
técnicas seguras para o fornecimento de alimentos para os astronautas da NASA. Nos anos
70 foi aplicado a industria conserveira americana e em 1980 a WHO/FAO recomendam a
sua aplicacdo as pequenas e meédias empresas. O HACCP foi assim um método
desenvolvido inicialmente pelo sector privado de forma a garantir a seguranga dos produtos.
(Hulebak and Schlosser, 2002)

Em 1993, através da Diretiva 93/43/CEE, o HACCP comeca a fazer parte da
regulamentacédo europeia, tendo por base de aplicacdo os principios expressos no Codex

Alimentarius.

Segundo o Artigo 5° do Regulamento (CE) n° 852/2004: todos os operadores do
sector alimentar devem criar, aplicar e manter um processo Ou pProcessos permanentes

baseados nos 7 principios do HACCP:

1. Identificar os perigos e medidas preventivas
Identificar quaisquer perigos que devam ser evitados, eliminados ou reduzidos para niveis

aceitaveis

2.ldentificar os pontos criticos de controlo
Identificar os pontos criticos de controlo (PCC) na fase ou fases em que o controlo é

essencial para evitar ou eliminar um risco ou para reduzir para niveis aceitaveis

3. Estabelecer limites criticos para cada medida associada a cada PCC Estabelecer
limites criticos em pontos criticos de controlo, que separem a aceitabilidade da nao

aceitabilidade com vista a prevencdao, eliminagdo ou reducéo dos riscos identificados

4. Monitorizar/controlar cada PCC

Estabelecer e aplicar processos eficazes de vigilancia em pontos criticos de controlo

5. Estabelecer medidas corretivas para cada caso de limite em desvio
Estabelecer medidas corretivas quando a vigilancia indicar que um ponto critico ndo se

encontra sob controlo

6. Estabelecer procedimentos de verificagdo
Estabelecer processos, a efetuar regularmente, para verificar que as medidas referidas

nos principios de 1 a 5 funcionam eficazmente.



7. Criar sistema de registo para todos os controlos efetuados
Elaboracéo de documentos e registos adequados a natureza e dimenséo das empresas, a

fim de demonstrar a aplicacdo eficaz das medidas referidas nos principios 1 a 6
O Codex Alimentarius informa como devera ser abordado a concecédo do plano HACCP:

Constituicdo da Equipa de HACCP
Descri¢do do Produto

Identificacdo do uso pretendido
Elaboracéo de um diagrama de fluxo
Confirmacéo do diagrama de fluxo in situ

© o~ w Do

Enumeracao dos Perigos + Andlise de Perigos + Determinagdo das Medidas de
Controlo

7. Determinar PCC’s

8. Determinar Limites Criticos para cada PCC

9. Estabelecer Medidas Corretivas

10. Estabelecer procedimentos de Verificagdo

11. Estabelecer um Sistema de Registos e Documentagéo

1.2. Sistema de alerta - RASFF

Criado em 1979, o RASFF, Rapid Alert System for Food and Feed, permite aos
membros da EU (com a participacao adicional da Suica, Noruega, Liechtenstein e Islandia),
partilhar informac&o na forma de alertas que sdo acessiveis publicamente no portal online,

conseguindo assim evitar potenciais riscos para a saude dos consumidores.
Existem varios tipos de notificacdes que podem ser lancadas pelos paises membros:

e Alertas: S&o enviadas quando um alimento ou ragé&o animal apresenta um risco para
saude e uma agéao rapida é necesséria.

¢ Notificacdes de informacgéo: efetuada quando é identificado um risco que nao é
considerado elevado ou que ainda ndo se encontra no mercado aquando a
notificacéo.

¢ Notificacdo de rejeicao nas fronteiras.

¢ Notificagdes originais e de seguimento: apés um membro ter feito uma notificacao,

os restantes podem acrescentar informacdes relativamente a notificagéo original.



¢ Notificacbes rejeitadas: pode dar-se o caso em que a notificacdo lancada néo
cumpre os critérios e é retirada do sistema pela Comissao em concordancia com o

pais notificante (European Union, 2018).

Os 10 principais alertas de 2017 de paises membros por ordem decrescente de himero

de alertas (Comissao Europeia, 2017) séo:

Microrganismos patogénicos
Residuos de pesticidas
Metais Pesados

Alergénios

Corpos estranhos

o gk w N e

“Novos alimentos” (alimentos desenvolvidos recentemente que s&o consumidos em
pouco nimero)

7. Outros contaminantes biol6gicos

8. Composicéo (Rotulagem inadequada)

9. Infestag&o de parasitas

10. Micotoxinas

2. Normas de Seguranca Alimentar

2.1 Falhas nos sistemas de seguranca

Um numero alto de falhas sérias nos sistemas de seguranca alimentar que
ocorreram em paises desenvolvidos durante os anos 90, levou a um processo de alteragcfes
regulamentares por todo o mundo. As mudangas tinham como objetivo uma maior
coordenacgdo das atividades de gestdo da seguranca alimentar em todos as etapas da
cadeia alimentar, reforcando a responsabilidade legal dos operadores ao longo da cadeia
pela seguranca dos géneros alimentares que sao produzidos, maior transparéncia e
responsabilidade pela saude publica relacionada com os alimentos (Henson and Humphrey,
2009).

2.2. Tendéncia

Uma tendéncia chave na cadeia de valor do setor agroalimentar nos ultimos 10 a 15
anos € o aumento da prevaléncia de normas privadas. Empresas privadas e ONGs tém
progressivamente lancado normas para a seguranca alimentar e/ou ambiental, qualidade e

aspetos sociais do setor, que estdo geralmente ligados a processos de certificacdo de
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segunda e terceira parte. Mesmo nao estando sujeitos aos mesmo processos legais que
tém os regulamentos publicos, é discutido que as forcas do mercado podem fazer com que
0 cumprimento de normas privadas seja, na prética, obrigatério (Henson and Humphrey,
2009).

2.3. Funcéo das normas

O papel importante das normas, sejam publicas ou privadas, obrigatérias ou
voluntérias, € facilitar a coordenacédo da cadeia agroalimentar entre empresas e produtores,
e ao fazer isso, transmitir informacao credivel sobre a natureza dos produtos e as condicfes
sobre as quais eles sédo produzidos, processados e transportados. Por outras palavras,
umas das fungdes primarias das normas privadas no que diz respeito & segurancga alimentar
€ a gestao do risco. Isto significa providenciar um nivel de certeza que um produto esta em

cumprimento com 0s requisitos minimos em termos de processo e/ou produto.

Existem varias opcdes, com diferentes relevancias consoante a localizacao

geogréafica da empresa e etapa do setor alimentar onde se encontra:

e British Retail Consortium (BRC) - Industria alimentar na EU
e International Food Standard (IFS)- Industria alimentar na EU
e FSSC 22000 - Industria alimentar na EU

e Global GAP - Para a produgao primaria na EU

e SQF 2000 - Industria alimentar no EUA e Australia

e SQF 1000 - Producéao priméria nos EUA e Australia

e SO 22000 - Internacional

Mais retalhistas e operadores de servicos alimentares estdo a pedir aos seus
fornecedores e distribuidores que tenham certificacfes de qualidade e seguranca alimentar
como a BRC, SQF ou ISO 22000 que demonstrem o cumprimento de regulamentos
nacionais e internacionais. No caso da BRC, esta for desenvolvida como reposta as

exigéncias dos retalhistas (Henson and Humphrey, 2009)(Surak and Gombas, 2009)-

Na maior parte dos paises Europeus os 5 maiores retalhistas sao responsaveis entre 50%
a mais de 70% de vendas no retalho (OECD, 2004). As vendas de marcas proprias estédo
em crescimento, sendo responsaveis por 14% das vendas em 2000 e 22% em 2010 (GSFl,
2010). Estas duas tendéncias combinadas criam um situacdo em que os retalhista globais

fazem cada fez mais lembrar uma oligopdlio composto por numero limitado de



multinacionais em que produtores e marcas mais pequena se veem obrigados a cumprir

com os requisitos e condicdes dos retalhistas (FAO, 2006).

2.4. International Food Standard

Em 2002, de forma a criar uma norma de seguranca alimentar, os operadores
agroalimentares alemaes da HDE (Hauptverband des Deutschen Einzelhandels)
desenvolveram uma norma para auditorias chamada International Food Standard ou IFS.
Em 2003, os retalhistas e grossistas franceses da FCD (Federation of Trade and
Distribution) juntaram-se ao Grupo de Trabalho da IFS e contribuiram para o
desenvolvimento da norma corrente. O objetivo da IFS é criar um sistema consistente de
andlise para todo o retalho alimentar com documentac¢des uniformes, procedimentos de
auditoria conjuntos e aceitacdo mutua de auditorias, que cria um elevado nivel de
transparéncia ao longo da logistica. O seu ambito tornou-se mais abrangente do que
apenas ao setor alimentar, apesar de que as normas alimentares tém uma posi¢do

importante.

A International Food Standard é reconhecida globalmente e é aplicavel em todos os
passos do processamento de alimentos. E uma das 8 normas da marca International
Featured Standards (IFS). E uma norma reconhecida da GFSI para verificagdo da
seguranca alimentar e qualidade de fabricas que processam alimentos e que fornecem

embalagens para alimentos.

A verséo 6 da IFS Food foi desenvolvida com a completa e ativa participagdo de
organismos de certificacdo, retalhistas, industrias e empresas de servigos de alimentos.
Inclui requisitos dos seguintes topicos: responsabilidade da gestdo de topo, sistema de
gestao de qualidade e seguranga alimentar, gestdo de recursos, processos de producéo,

medicdes, analises, melhorias, e defesa dos alimentos(Pop, Dracea and Vladulescu, 2018).

2.5 British Retail Consortium

E um consorcio de retalhistas do Reino Unido incluindo membros de outras partes
do mundo como: Abercrombie & Fitch, IKEA, L'Occitane, Swarovsky, Toys R Us, Starbucks,
Tesco, Sainsbury etc. Apesar de ter comecado na Gra-Bretanha, hoje em dia é reconhecido
globalmente. Existem mais de 17 mil empresas certificadas com BRC mundialmente onde
existem 90 organismos de certificagdo BRC. Originalmente a BRC foi desenvolvida como
uma norma para a seguranca alimentar em 1998 de forma a ajudar a industria alimentar no

cumprimento dos requisitos legislativos da Unido Europeia.



Em pouco tempo a norma da BRC tornou-se uma referéncia para outras
organizacdes agroalimentares, sendo considerada um exemplo para as boas praticas nas
industrias mundiais. Por isso, muitos donos das marcas Europeias e Internacionais apenas

consideram fornecedores que tenham obtido certificagéo pela BRC.

A BRC é revista pelo menos de 3 em 3 anos, refletindo mudancas na legislacédo
Europeia. O uso da norma é voluntario, mas € recomendado para os fornecedores que
queiram fornecer hipermercados ao Reino Unido. (Dell’Aquila and Caccamisi, 2007) E
também aceite internacionalmente por retalhistas internacionais como: Carrefour, Tesco,
ICA, Metro, Migros, Ahold, Walmart e Delhaize (Pop, Dracea and Vladulescu, 2018).

Na tabela 1 é resumida a historia da BRC:

Tabela 1 - Cronograma BRC. Fonte: BRC

Publicado a primeira versdo da norma de seguranca alimentar

A norma de seguranga de alimentar foi reconhecida pela GFSI
Publicada norma para material de embalagem

Publicada norma para bens de consumo

Publicada norma para armazenamento e distribuicao

Publicada norma para agentes e intermediarios

Lancada a plataforma de e-learning

Publicada norma para retalho e aquisicdo por parte do grupo LGC

Aquisicéo do “The Alergen Controlo Group Inc.”

A norma tem certos requisitos que sao designados de “fundamentais”. Estes
requisitos estéo relacionados com sistemas que sdo cruciais para a empresa em questdes
de qualidade e seguranca alimentar. Falhar com o cumprimento de um destes requisitos
(com uma falha maior) leva a ndo obtencéo de certificag@o ou retirada da mesma caso néo

seja uma primeira auditoria (BRC food issue 8, 2018).

Os requisitos designados por fundamentais sao os seguintes:
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Um fator fundamental para a gestdo da seguranca alimentar € a cultura de
seguranca que prevalece na fabrica, isto é, os valores relativos a importancia para com a
seguranca do produto, a confianca nos processos da fabrica e os sistemas disponiveis para

reportar e agir qualquer preocupacao relacionada com a seguranca dos produtos.

Para que esta cultura exista e permaneca e a seguranca dos produtos seja
compreendida por todos os colaboradores, a seguranca dos produtos tem de ser liderada
desde o topo da organizacao. Isto fard com que o comprometimento necessario, suporte, e
recursos estejam disponiveis. Sem esta cultura e comprometimento serd muito pouco
provavel que a norma seja aplicada de forma consistente. Estes requisitos precisam de ser
entendidos e aplicados para a maior parte das fungbes dentro da organizagdo, desde o
departamento de compras até a expedic¢do. Atitudes de lideranca, tendéncias e praticas de
gestado tém influéncia na cultura de seguranca, aumentando assim a probabilidade da

fabrica na adesdo as boas praticas.

A gestdo de topo deverd estar completamente envolvida na implementacdo e

manutencdo deste referencial.

O propdsito destes requisitos € criar um plano para mitigar os perigos de seguranga
alimentar. Tera de haver uma abordagem sistematica, baseada na ciéncia na identificacéo
de riscos provenientes de alimentos, assim como uma implementacdo de controlos

desenhados para prevenirem cada perigo de exceder seus limites aceitaveis.

Uma auditoria interna € uma auditoria completada por uma entidade em nome da
empresa ou da empresa e ndo por uma segunda ou terceira parte. Em auditorias de
segunda parte, a empresa encarregue da auditoria podera ter um interesse comercial (como
acontece com auditoria de clientes), enquanto auditoria de terceira parte sdo geralmente

feitas por uma organizacéo independente (como um organismo de certificacao).

As auditorias internas sdo um fator chave na manutengéo e atuag&o continua em
conformidade com o referencial e terdo de ser vistas pela gestdo da empresa como um
procedimento critico para operacdo da empresa. As auditorias internas averiguam se 0s

sistemas de controlo estdo a funcionar correta e eficazmente e identificar areas que se
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possam melhorar. S&o parte dos sistemas de verificagdo, s&o cruciais para o controlo de
HACCP e plano de seguranca alimentar.

O ambito do programa de auditorias internas tem de cobrir todas a areas de
seguranca e qualidade alimentar, incluindo os requisitos deste referencial e praticas de

trabalho.

Todos os materiais que sdo trazidos para o interior da fabrica para fazerem parte do
produto final (incluindo material de embalagem) tém de ser fornecidos por uma lista de
fornecedores que tera de ser monitorizada. Este procedimento de aprovacdo e programa
para monitorizacdo de matérias primas tera de considerar todos os riscos que o material
representa em termos de seguranca, legalidade, autenticidade e qualidade). O sistema tera

de consistir numa aprovagao inicial e um processo continuo de monitorizagéao.

O processo de avaliagdo de riscos devera ajudar no aumento de atencédo para com
os fornecedores de material de embalagem e matérias primas que apresentam um maior

risco.

O objetivo é ter a certeza de que sao definidos procedimentos para lidar com
problemas que potencialmente afetem a seguranca, legalidade e qualidade para que o
produto final e seguranca do consumidor ndo sejam comprometidas. Isto tera de incluir
acOes imediatas e uma analise aos problemas no geral para que a¢des duradouras possam

ser postas em pratica.

Para além de ser um requisito legal, a rastreabilidade é uma ferramenta de avaliagéo
de risco, permitindo que as empresas agroalimentares e as autoridades consigam proceder
a retirada de produtos que tenham sido identificados como perigos para a saude. Um
sistema de rastreabilidade precisa de ser estabelecido em todas a fases de producéo,
processamento e distribuicdo, identificando de onde foram obtidos as matérias primas e
para que consumidores foram os produtos finais. Este referencial exige que haja uma

rastreabilidade desde o produto final até & matéria prima e vice-versa.
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O sistema tera de assegurar que os fornecidos aos consumidores, estdo
adequadamente rotulados e identificados para facilitar a rastreabilidade. Terd de permitir

também que seja acessivel em tempo Util.

A planta e fluxo de producédo, material e pessoal tém de ser identificados e
desenhados de maneira a que a integridade do produto previna a contaminacao, seja fisica

quimica ou microbioldgica.

A fabrica terd de ser mantida a um nivel aceitavel de arrumacéo geral e higiene. O
controlo da higiene devera ser conseguido através de planeamentos de limpeza e politicas
baseada em avalia¢des de risco. Isto terda de ser demonstrado através de documentacéo e
sistemas de monitorizagdo. Os préprios métodos de limpeza ndo podem ser um risco

potencial na contaminacéo dos produtos.

A legislagdo em muitos paises requer que a presenca de alergénios, quando
deliberadamente presente nos produtos, seja declarada na embalagem. A parte do uso
deliberado de ingredientes alergénios em alimentar, existem ocasides quando um produto
podera ser alvo de contaminagéo cruzada devido aos processos dos abastecimentos ou
ambiente de producdo. Quando existe um risco genuino de contaminagdo cruzada com um
alergénio, este terd de ser gerido de forma a minimizar esta possibilidade.

Tera de se ter em atencdo do que o é considerado um alergénio sendo que esta
gestao podera ser diferente entre paises.

Estdo a ser feitos estudos para averiguar qual serd a quantidade aceitavel de
alergénio que ndo causara uma reacao alérgica, até a conclusdo destes estudos, as
organizacdes terdo de continuar a tomar medidas no levantamento de todos os riscos de
possivel contaminacdo de alergénios de maneira a proteger todos os consumidores

alérgicos.

O principio destes requisitos sera assegurar que o plano HACCP ¢é posto em prética
numa base diaria, assim como procedimentos para assegurar que sédo produzidos produtos

da qualidade especificada de forma consistente.
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Uma das principais causas para retiradas sao os produtos embalados e rotulados
incorretamente (por exemplo em termos de alergénios) que n&o correspondem
corretamente ao produto em si. Por isso este requisito fundamental tem como obijetivo

assegurar um embalamento correto e a sua gestao.

Os colaboradores tém de ser formados e competentes para desempenhar o seu
papel. Isto ira incluir pessoal cujo papel afete a seguranca, legalidade e qualidade.
Colaboradores a regime temporario estdo incluidos. Quando sdo usadas empresas
externas de recursos humanos, todos os requisitos desta secc¢do tém de ser evidenciados,
devendo incluir: especificar as politicas da empresa a empresa externa de recursos
humanos, utilizagdo de um sistema baseado no risco, obter evidéncias da formagéao feita

pela empresa externa.

A opcdo pela escolha de um esquema de auditoria ndo anunciada da as
organizagdes uma oportunidade de demonstrar a sua confianga nos seus sistemas e

procedimentos.

As empresas deverdo assim ganhar uma vantagem competitiva para com 0s seus
clientes, que tém a oportunidade de rever a sua avaliacdo de risco de fornecedores,
existindo a possibilidade de verem uma empresa que se submeta as auditorias ndo

anunciadas como de menor risco.

Os métodos de avaliacdo das auditorias ndo anunciadas sdo iguais aos das

anunciadas, mas a nota final tera um “+” a seguir a letra correspondente a nota atribuida.

Existem trés niveis de ndo conformidade possiveis:

e Criticas — quando ha falhas criticas no cumprimento da seguranca alimentar ou da
lei

e Maiores — quando existem falhas substanciais no cumprimento dos requisitos da
norma, ou numa situacdo que poderia, baseada na evidéncia, levantar incertezas

significativas sobre a conformidade do produto a ser fornecido
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e Menor — quando um requisito ndo é completamente cumprido, a conformidade do

produto ndo é posta em causa.

O objetivo da avaliagdo sera indicar qual o nivel de comprometimento da fabrica
para com o referencial e ditar qual a frequéncia da proxima auditoria. A nota € dependente
do nimero e da severidade das ndo conformidades identificadas, o sistema de avaliacdo é

assim resumido na seguinte Tabela 2.
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Tabela 2 - Avaliagdo BRC food issue 8. Fonte: BRC Food Issue 8

AA AA+ 5 ou menos
A A+ 6al0 Evidéncias objetivas dentro de
] 12 meses
B B+ 11a16 28 dias
B B+ 1 10 ou menos
C C+ 17a24 Evidéncias objetivas dentro de
) 6 meses
C C+ 1 11a16 28 dias
C C+ 2 10 ou menos
D D+ 25a30 o _
Segunda visita dentro de 28 dias| 6 meses
D D+ 1 17 a 24
D D+ 2 11 a 16
1 ou mais
31 ou mais
Certificado nao emitido 1 25 ou mais Certificado nao emitido
2 17 ou mais
3 ou mais
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2.6. GFSI (Global food safety iniciative)

Fundada em 2000 com o principal objetivo de estender o nimero de normas aceites

pelo mundo empresarial.

A British Retail Consortium publicou o primeiro referencial de seguranca alimentar
BRC em 1998. Os retalhistas alemées e franceses comecaram a trabalham em conjunto no
International Food Standard (IFS) e o Food Marketing InstituteW, a Trade Association for

the North American retailers, estavam a desenvolver a sua norma “Safe Quality Food”

(SQF).

O modelo de padronizacdo determinaria credivelmente a equivaléncia entre a
certificacbes de seguranca alimentar e ao mesmo tempo permitir flexibilidade e escolha ao
mercado(Global Food Safety Initiative (GFSI), 2019).

As seguintes normas atualmente aceites pela GFSI séo:

e Global G.A.P.
e FSSC 22000

e BRCS
e |FS
e SQF

e Canada GAP

e Global Aquaculture Alliance

e Global Red Meat Standard

e Japan GAP Foundation

e Japan Food safety management association

e PrimusGFS standard

De forma a escolher um programa de certificagéo, primeiro tem de se identificar o &mbito
da atividade a certificar. Quando é identificado o ambito, tera de se consultar as partes
interessadas (por exemplo: cadeias de retalho alvo)(Global Food Safety Initiative (GFSI),
2019). Apesar disto ir contra o principio de trabalhar dentro da estrutura da GFSI, ou seja,

de aceitar qualquer referencial de certificacdo aceite pela GFSI, clientes chave poderéoter
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preferéncias em uma ou outra certificacdo. A resposta destes clientes podera facilitar
bastante a decisdo. Podem ser ainda consultadas empresas que trabalhem com a

implementacdes de normas ou os proprios donos dos referenciais.

2.6.3. Comparacéao de normas GFSI
A seguinte Tabela 3 faz uma comparacgéao simplificada da BRC, IFS e FSSC 22000.

Tabela 3 - Comparacédo normas GFSI

Critério de BRC IFS FSSSC 22000

comparacgao

Siciecl ol onelecece Etapa singular Etapa singular 2 etapas:
de certificacao Revisdo documental e Revisdo documentale Etapa 1 - Revisdo
as instalacdes as instalactes documental

Etapa 2 — Auditoria as

instalacdes
Duracéo 2-2.5 dias 2-2.5 dias Etapa 1 -1 a2 dias
auditoria Etapa 2 — 1.5 a 2.5 dias
Auditoria -~ Voluntéria Voluntéaria Obrigatoria. Pelo
anunciada menos uma vez no ciclo
de 3 anos de
certificacao

Validade 1 ano; recertificacdo 1 ano; recertificacao 3 anos; Vigilancia anual
anual anual

INEUETEONCE IR AA, A, B, C, D (se a Percentage (“higher Obtenc¢é&o ou ndo do
de auditoria auditoria  for ndo level ser for >95%") certificado
anunciada tem um “+”

a frente da letra)

2.6.4. Exemplo de dificuldades de implementacao de normas

“A norma da BRC é vista como sendo demasiado pesada e dificil para uma empresa
com uma producdo pequena. Isto é devido a um numero de razdes, entre elas a
necessidade de aumentar o volume de documentos, visto como uma tarefa que consome

muito tempo para além de que os requisitos da BRC sao por vezes dificeis de interpretar,

17



a ajuda de um consultor é muitas vezes necessaria. Os principais beneficios reportados de
uma norma sao relacionados com o mercado e nao tanto com a qualidade ou seguranca
alimentar, esta opinido poderd ter que ver com a estrutura da empresa em que a
rentabilidade é o que mais discutido com a gestdo em vez da seguranca alimentar
(Nordenskjold, 2012)”.
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[Il. CASO ESTUDO

1. Caracterizacao da Dan Cake (Portugal), S.A

A Dan Cake Portugal, S.A., vulgarmente conhecida por Dan Cake, é uma empresa
portuguesa fundada em 1978 que tem como core business o desenvolvimento, producdoe
comercializacdo de bolachas, biscoitos, tostas e pastelaria de conservacdo. Esta marca
sempre presente no imaginario da populacdo portuguesa é conhecida nacional e
internacionalmente pela sua oferta de biscoitos e produtos de pastelaria de conservacéo.
Ao nivel internacional, a Dan Cake é a marca para paises de expressao oficial portuguesa
(a excecao de Timor-Leste), existindo a marca Danesita para todos 0s outros paises. Além
das suas marcas, a Dan Cake tem ainda uma parcela significativa de vendas para marcas
de terceiros.

Os principais mercados onde opera sao Alemanha, Espanha, Franca e Italia. Nos
ultimos anos, a Dan Cake, tem conquistado novos mercados, como a América Latina, Asia,
Médio Oriente, o que tem contribuido para minorar o impacto de algumas vendas perdidas
na Europa como resultado da conjuntura econdémica mais recente. A Dan Cake esta
presente em cerca de 70 paises, nos 5 continentes, tendo a exportacao representado em
2017, 78% do volume total de vendas. O valor de faturacao foi de 52,051 milhdes € em
2016.

A Dan Cake oferece um portefélio muito alargado de produtos: Butter Cookies,
Tostas, Tortas e Bolos familiares, Queques, Madalenas simples, Biscoitos e Bolachas,

Palitos, Croissants, Pipocas, Wafels.

A empresa tem duas unidades fabris, em Coimbra e na PGvoa de Santa Iria, com
um total de 18 linhas de producdo. Nas duas unidades fabris trabalham cerca de 550

funcionérios da empresa.

Designacdo Social: Dan Cake (Portugal), S.A.

Actividade: Fabricacdo de Bolachas, Biscoitos, Tostas e Pastelaria de Conservagéo (CAE
—10720)

Sede social: Bairro de Santa Apoldnia, Estrada de Eiras

3020 — 109 Coimbra

Instalacbes Fabris:
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e Unidade fabril da Povoa de Santa Iria

Rua Alexandre Herculano, Lotes I/P, Quinta da piedade
2625 - 506 Pb6voa de Santa Iria

e Unidade fabril de Coimbra

Bairro de Santa Apoloénia, Estrada de Eiras
3020 — 109 Coimbra

1.1 Historia

A Dan Cake surge em 1978 e desde entdao tem passou por varios marcos importantes

descritos na tabela 4.

Tabela 4 - Cronograma histéria Dan Cake. Fonte: Dan Cake

1982

1984
1985

1986
1988
1993
1994

1999

2001

12 participagdo na “Feira Internacional Agro Alimentar de Lisboa” e é

realizada a 12 exportacdo para Ceuta e Gibraltar.

Abertura da Fabrica de Coimbra, com 2 linhas de producédo de Queques e
Pipocas. Abertura da delegacéo do Algarve.

Arranque da 12 linha de Butter Cookies em Coimbra.

Inicio da producéo de Biscoitos e Bolos, com as linhas de Biscoitos de
manteiga e de chocolate.

Abertura da CEE e inicio da exportacdo em larga escala para a Europa.

E lancada a 12 pedra para a nova fabrica da Pévoa de Santa Iria.
Inauguracgéo da nova fabrica da POvoa de Santa Iria. Inicio da exportagéo

para o Reino Unido e Brasil.

Abertura da nova fébrica de Coimbra.

Investimento no aumento de produtividade através da construcéo de
maquinaria e automagao das linhas utilizando recursos proprios, de forma
a aumentar a eficiéncia de producdo e competitividade

Certificagcdo da fabrica de Coimbra pela norma NP EN 1SO 9001 (1995).
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2003 A Dan Cake é reconhecida como um dos maiores produtores de Biscoitos
de Manteiga ho mundo, atingindo 60% das vendas totais na exportacao

para mais de 50 paises.

2005 Certificacdo das fabricas de Coimbra e Pévoa de Santa Iria pelos
referenciais BRC (verséo 3, 2003) e IFS (versao 4, 2004).

2008 A Dan Cake comemora 30 anos de existéncia e apresenta a sua nova
imagem.

2009 Primeira producéo de crackers na linha da Pévoa de Santa iria

2010 Certificacdo de produtos com Kosher e Hallar

2012 Certificagéo das fabricas de Coimbra e Pévoa de Santa Iria para o uso de

6leo de palma sustentavel - RSPO
2011 A Dan Cake investe na india e decide construir uma fabrica numa joint-
venture com o grupo Phadnis. A nova fabrica da Danesita Phadnis Food
Industries ira produzir 10 mil toneladas de bolos e biscoitos por dia.
2014 Relancamento da marca e do portfélio, com nova imagem e novos
produtos
Certificacdo UTZ — Chain of Custody

2018 Celebracéo dos 40 anos de existéncia

Podem-se identificar oito fases distintas desde a constituicdo da Dan Cake até aos

dias de hoje:

12 fase - 1978 a 1985

A empresa foi fundada em 31 de Agosto de 1978, arrancando com a primeira linha
de producédo de tortas em Portugal na primeira unidade fabril em Santa Iria da Azéia. A
empresa é constituida por uma parceria entre a Dan Cake Dinamarca e a familia Jamnadas,
0s principais accionistas de hoje.

Este periodo caracteriza-se pela expanséo da capacidade de producao, com o inicio
da producgédo na fabrica de Coimbra a partir de 1982 e pelo alargamento do portfélio de
produtos existentes: Queques, Madalenas, Biscoitos e Bolos e as linhas de Butter Cookies
e Biscoitos de Chocolate em Coimbra.

22 fase - 1986 a 1987

E nesta fase que a Dan Cake se torna uma empresa exclusivamente portuguesa,

com a separacdo da Dan Cake Dinamarca. A empresa prepara-se essencialmente para o
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desafio europeu, nomeadamente, ao nivel de embalagem e adaptacdo do mix de sabores
dos produtos a comercializar, com o objetivo de iniciar em larga escala as vendas
internacionais para a Europa. Cria a marca Danesita para a exportacao para fora dos paises
de expressao oficial Portuguesa. A internacionalizacdo comeca em simultdneo com as
bolachas e biscoitos.

32 fase - 1988 a 1992

Em 1988 inicia-se a constru¢do da nova unidade industrial na PGvoa de Santa Iria
(perto de Lisboa), com o intuito de instalar maior capacidade produtiva e modernizar a
fabrica.

Neste periodo assiste-se a uma forte expansdo internacional da empresa,
principalmente no contexto europeu, exigindo uma constante inovacdo ao nivel dos
produtos e métodos de producédo para dar resposta a estes mercados, mais exigentes que
o Portugués, com produtos de qualidade a um preco competitivo. Em 1991, inicia-se a
producdo de tostas na fabrica da Povoa de Santa Iria e nova expansdo da oferta de
produtos.

42 fase - 1993 a 1997

Em 1993 é inaugurada a nova fébrica na Povoa de Santa Iria permitindo um
aumento da capacidade produtiva e o inicio da exportagédo para o Reino Unido e Brasil. A
partir de 1994 assiste-se a expansao das vendas para outros mercados, com especial
destaque para a Russia e Itélia.

Em 1995 é inaugurada a nova fabrica de Coimbra, mais moderna e com uma maior
capacidade de producdo, que produz varios produtos, mas com uma especializacdo na
producao de Butter Cookies.

52 fase - 1998 a 2007

Em 1998, usufruindo da forte capacidade produtiva, a Dan Cake prossegue a sua
aposta forte no mercado internacional. Em 1999, a Dan Cake investe no aumento de
produtividade através da construgdo de maquinaria e automacdo das linhas, utilizando
recursos préprios, o que permitiu manter a competitividade e aumentar a eficiéncia de
producéo.

Em 2001 a fabrica de Coimbra obtém a certificacdo do sistema de gestao da
qualidade segundo a norma NP EN ISO 9001:2000. Em 2002 as vendas internacionais
passam a representar 50% das vendas totais da Dan Cake. Em 2003 a Dan Cake granjeia
reconhecimento como um dos maiores produtores de Butter Cookies no mundo, atingindo

60% das vendas totais na exportacdo para mais de 50 paises.
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No ano 2005 as fabricas de Coimbra e P6voa de Santa Iria obtém a certificacéo
BRC — British Retail Consortium e IFS — International Food Standard.

Em 2007, o volume de neg6cios no mercado nacional representou 16,9 milhdes de
euros e no mercado internacional 39,2 milhées de euros, o que significa que, em termos de
distribuicéo, cerca de 30% das vendas tiveram origem no mercado nacional e 70% resultam

dos mercados externos.

62 fase - 2008 até 2011

Em 2008 a Dan Cake comemorou 30 anos e apresentou uma nova imagem, mais
moderna e inovadora, com 0 objetivo de continuar a promover 0 seu crescimento
sustentado. Aproveitando a nova imagem e uma posi¢do solida no mercado nacional e
internacional, aproveita para incrementar o lancamento de novos produtos indo ao encontro
as necessidades dos consumidores nas preocupag¢des com a saude e a nutricao.

Ao nivel dos produtos, a aposta numa oferta contemporanea e saudavel (com
reducdo de acUcares, gorduras e sal) em produtos Dan Cake ja existentes e o lancamento
de novos snacks saudaveis, foi uma opg¢éao estratégica, um caminho que a empresa apontou
para se desenvolver, respondendo e antecipando as necessidades de um mercado em
mudanga e crescentemente exigente.

Perseguindo a sua aposta na internacionalizacdo, em 2011 a Dan Cake constitui
uma sociedade na india e nasce a Danesita Phadnis India Private Ltd., com o objetivo de
produzir localmente produtos destinados ao mercado Asidtico. Inicia-se neste ano a
construcdo de uma unidade Fabril onde serdo produzidos alguns dos produtos do portfolio

Dan Cake, recorrendo ao forte “know-how” da sua equipa.

72 fase — 2012

No ambito das preocupagfes ambientais e principios de sustentabilidade, a Dan
Cake obtém em Janeiro de 2012, a certificagdo RSPO, Supply Chain Certification Standard,
segundo o modelo de Mass Balance, que permite a compra e comercializacdo de produtos

com 6leo de palma RSPO, produzido de modo sustentavel.
82 fase — 2013 até 2018

O ano de 2013, com a entrada da nova administracdo, foi pautado por grandes

desafios na esfera da profissionalizacdo da Gestdo da Empresa, bem como na definicédo e
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acompanhamento de estratégias com enfoque na otimizacdo de recursos e rentabilidade
na sua atividade.

Em 2014, a Dan Cake cria uma nova imagem com novo logotipo das marcas de
empresa, obtém a Certificacdo UTZ - Chain of Custody for Cocoa, que permite a compra e
comercializacdo de produtos com chocolate, produzido de forma sustentavel, e implementa
o sistema SGD de indicadores (OEE/ desperdicio / sobrepeso).

Em 2015, a Dan Cake obtém Prémio de Inovacdo 2015. Implementa o programa de
Gestéo por Missdes e obtém a Certificagdo Halal para alguns dos produtos permitindo a
abertura a novos mercados com culturas e religibes muito especificas.

Atualmente, a empresa mantém um elevado nivel de investimento em investigacao,
desenvolvimento e tecnologia, aproveita o know how adquirido ao longo destes quase 40
anos, e investe no alargamento e aperfeicoamento do seu portfolio de produtos procurando,

simultaneamente, manter esta marca classica bem viva na mente do consumidor.

92 fase - 2018 até aos dias de hoje

Em 2018 a Dan Cake comemorou 40 anos. O objetivo de continuar a promover um
crescimento sustentado e continuar a produzir para destinos e distribuidores de todo o
mundo, destacamos 2018 como o 3° ano consecutivo em que a Dan Cake garante o maior

contrato de Butter Cookies com para um dos maiores retalhistas do mundo, Walmart EUA.

1.2 Clientes Dan Cake

O numero e a variedade geografica de clientes da Dan Cake sdo dados importante
na caracterizagdo da empresa, ja que, com o numero de clientes aumentam as exigéncias
particulares de cada um em termos de processo, controlo, qualidade e seguranca alimentar.
Muitos deles tém auditorias e visitas planeadas a empresa. Alguns dos clientes mais

notorios sao: Jeronimo Martins, Auchan, Sonae, Walmart, Tesco, Aldi, Lidl, Mercadona
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1.4. Produtos produzidos na Dan Cake Povoa de Santa Iria

A seguinte tabela 5 mostra quais os produtos atualmente produzidos, separados por linhas de

producéo.

Tabela 5 - Gama produto Dan Cake Pévoa de Santa Iria

Linha Produtos

Linha 1

Bolachas

Bolachas recheadas
(morango/leite/baunilha/cacau)

CREAMY KISS
DE CACAU

Bolachas de cacau DAN ' 70¢ LEThAS

CAKE
Outras bolachas simples

-

! |

Linha 2
i DAN. MILFOLHAS

Folhados

25



Linha 3

Crackers

e Crackers com sal
e Crackers sem sal

e Crackers integrais

Linha 4

Tortas

e Com cobertura de chocolate e
recheio de leite

e Com recheio de morango

Linha 7 o

Bolos

i DAN ‘ :
B D40 MEILUAMARMORE
e Bolo marmore

e Bolo com sabor alaranja

e Meia-lua

Linha 8
Tostas

DANESITA

JHOLEWHENTTONSTS
* Integrais
e Sem ac Gcar

e C(Classicas

Linha 10
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Tostas luxo

Integrais

Sem acUcar As nicas & decades

VAN TOSTAS
Com orégaos C%}glE TER)&CLUSIVAS

A crcarcs s 3 s S e

Com azeite

Com alho
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1.5. Estrutura organizacional

A seguinte figura mostra como a Dan Cake esta organizada
ORGANIGRAMA GERAL DA DAN CAKE

Comissio Executiva Comissio Executiva
CED CFO
Assessona ao
CA e Juridico
| | [ | | | |
PR Research, Development and _— . - _ - e Sistemas de - ]
Direao Producao Qualty Diection Diregdo Comercial Dire¢do de Marketing Diregdo Recursos Humanos| Diredo Financera formagio Direcdo Supply Chain
Producio Produgdo Planeamento Qualid
P col ¢e produgio weltace

1

Lo P

torio, i !

= = | | " I Ri i

.m;:ican " X ng’l:zqa Pz Manute- }-g_en:zg .!n'.ilag‘;m'cn g‘:f:' ool icﬂ.nb_i

R o col el O rocess Emfala- e Gestin) | fidade |

Pal Limpeza CO8 Limpeza Fomace o E |

FSl col dorez, e ! i

PoisCol i i

Lo

: [, o R
gura 1= ganigrania aa empresa. FonterDan
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1.6. CertificacOes da Dan Cake

As certificacBes obtidas e a sua manutengéo sdo de extrema importancia para a empresa, a
perda de uma delas pode significar uma perda de clientes. A tabela 6 resume as certificacdes

obtidas.

Tabela 6 - Certificacdes obtidas pela Dan Cake

Certificacéo

«ﬂ
BRC
FOOD

CERTIFICATED 4

Certified

Breve Descricéo

International Feature Standards

IFS Food verséo 6.1

Norma privada de qualidade e seguranca
alimentar reconhecida pela GFSI.

Britsh retail Consortium

BRC food Issue 7

Norma privada de qualidade e seguranca
alimentar reconhecida pela GFSI.

Nova verséao “food issue 8” sera auditada na

proxima data de auditoria.

Modo producdo biol6gica

Certificacdo regulamentada pela EU que define
regras para producédo primaria e industria de
transformadoras.

Roundtable for Sustainable Palm Oil.
RSPO
Regras de exploracdo de Elaeis guineensis de

modo sustentavel.

Certificacdo UTZ
Regras de exploragéo de cacau, cha, aveld e
café de modo sustentavel.

Ambito da
certificacéo
Toda a
producdo em
Coimbra e
Lisboa

Toda a
producdo em
Coimbra e
Lisboa

Rastreabilidade
€ composi¢cao
com matérias
primas
certificadas
Rastreabilidade
de 6leo de
palma
certificado

Rastreabilidade
de cacau na
producéo de
alguns produtos

Modo
auditoria
N&o
anunciada,

anualmente.

Nao
anunciada,

anualmente.

Anualmente

2 em 2 anos

2 em 2 anos
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Certificacéo Halal
Regras de producéo consoante religido Islamica.
Define regras de abate, proveniéncia de

matérias primas animais, assim como

equipamentos usados em fabrica.

Certificacdo Kosher

Regras de produgao consoante religido Judaica.
Define regras de abate, proveniéncia de
matérias primas animais, assim como
equipamentos usados em fabrica.

Food Safety Modernization Act

Semelhante ao plano de HACCP.

MODERNIZATION ACT
e ——

Obrigatério para exportacdo para os Estados

Unidos

2. Auditoria interna

Produtos

selecionados

Produtos
selecionados
Tostas linha 8

Toda a
producdo em
Coimbra e

Lisboa

Visita a para
cada inicio de
producao de

produtos Halal.

Visita a para
cada inicio de
producéo de
produtos
Kosher.
Mdodulo da
BRC food

Esta auditoria de produto esta no plano de auditoria internas da empresa e esta planeada

para ser feita 2 vezes por ano.

Apesar de estar muito ligada com o sistema de rastreabilidade da empresa (internamente

€ igualmente chamado de exercicio de rastreabilidade), esta auditoria de produto acaba por
abranger outros aspetos da producdo, gestdo documental, documentos de manutencdo e

validacBes de matérias primas.

Sendo internamente considerado um exercicio de rastreabilidade, a BRC Food Issue 8
estabelece algumas indicacdes acerca dos mesmos: “o teste de rastreabilidade tem de incluir um
sumario dos documentos que séo referidos durante o teste, e deve claramente demonstrada a
relacdo entre eles. O teste devera ter a uma frequéncia pré-determinada, no minimo anualmente.

A rastreabilidade deve ser conseguida no maximo em 4 horas.”

O objetivo geral desta auditoria é testar o sistema de rastreabilidade da Dan Cake PSI,
ou seja, averiguar se todo o processo tem registos conformes desde a rece¢do das matérias

primas até chegada ao cliente/centro de distribui¢&o.
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Sendo internamente considerada uma auditoria, que consta no plano de auditoria
internas, a BRC exige que os relatérios das auditorias internas devem “identificar as
conformidades tais como as ndo conformidades e incluir evidéncias objetivas das constatacdes.”,
por isso, todos os documentos utilizados para responder a algum ponto da check-list foram

guardados em pastas em formato digital.

Uma grande parte desta auditoria sera com recurso ao “dossier de lote” que € uma
compilacao de todas as folhas utilizadas durante a producéo incluindo todos os controlos feitos,
folhas de receitas e outros registos, sera por isso bastante utilizado para a rastreabilidade.

A base da rastreabilidade na Dan Cake tem que ver com significado do nimero de lote
que é definido por 8 numeros: “Lxxyyyzzv”, em que “xx” € 0 ano, “yyy” representa a data do
calendario juliano referente a data de producéao, “zz” a linha de fabrico e “v” o turno de fabrico

(existem 3 turnos de 8 horas, sendo que o 1° comeca as 23:30.)

2.1. Procedimento inicial

E necessario escolher o lote que se vai auditar, em que o Unico critério devera ser que
tinha sido um lote produzido entre 2-5 meses antes da data da auditoria, ja que este sera o
intervalo que tipicamente o auditor de certificagdo ira fazer o seu teste de rastreabilidade
(segundo a BRC).

Para iniciar o teste de rastreabilidade/auditoria de produto, podera ser usado um produto
da sala de shelf-life ao acaso. E nesta sala onde s&o guardadas amostras do que é produzido
em cada lote, sendo recolhidas pelo menos duas unidades de venda por lote para esta sala
podendo o niumero de amostras variar consoante a exigéncia do cliente. Estas amostras servem
como provas fisicas do que foi produzido, por exemplo, no caso de haver uma reclamacao de

um certo lote, podera ser verificado o estado destas amostras.

O registo desta auditoria é feito com numa folha excel em branco, que deve ser retirada
de uma pasta de documentos originais de modo a respeitar a gestdo de documental, ja que
gualquer alteracdo a um documento original tem o seu procedimento préprio.

Neste caso, recolheu-se da sala de shelf-life uma amostra de crackers integrais do cliente

“XYZ”, com o lote 19108032, correspondente a de produc¢éo do dia 18-04-2019.

31



Resultando no seguinte preenchimento do cabegalho da auditoria (Figura 6).

Auditoria n® P02-19 PSI Data 21-06-2019
Produto Lote 19108032
Data de Producio 18-04-2019 Validade 01-04-2020

Figura 2 - Cabecalho auditoria.

2.2 Procedimentos de auditoria

Existindo um documento de auditoria interna em branco por preencher, os pontos

descritos de seguida representam o tipo de procedimentos/documentacéo a verificar de forma a

preenche-la.

2.2.1 Encomenda e ordem de fabrico

O primeiro documento a verificar sera a “ordem de fabrico” (Figura 7) que é emitido pelo

departamento de planeamento e tem informacdes gerais sobre a producéo a ser feita como € o

caso do numero de caixas previstas e para que cliente (neste caso foi para stock) foi feita a

encomenda. Com recurso a folha do “relatério de produgido” (Figura 8), verificamos as

guantidades realmente produzidas.

Ordem Fabrico |

5 ek FG /S
DanCake Portugal,SA MFG-300068393 e
Artigo: o
Cliente: Quantidade: 720 CX
Encomenda: { STOCK N° Paletes: 20
Data OF: 18/04/2019 CX's por Palete: 36,00 Peso (Kg): 5.
Marcador: Linba: 3 Turno: 2

Figura 3 - Ordem de Fabrico. Fonte: Dan Cake
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Datar 01-04-2019

Data de Produgao:
Hora de Inicio:
Hora de Fim:

Tume: [FUZEIT] vorel) A iod o 3.0)

[ N MFG | s lgel _Z e 3ot ] ' I -

MNome do Produto (et Ty . .= |
Cddigo do Produto I - | ;F_:I__J: .«L_j‘ T

i Encomenda Looteek | sdew | |
| Cliente - D S i
| Data de validads || .o e . A i )

[Producac Gxs [ gns 1o tra et Fa e — T ———
I .ﬁmstras {mldﬂdeﬁ] I'_ = | I I R
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Figura 4 - Relatério de Producéo. Fonte: Dan Cake

Resultando no seguinte preenchimento da check-list (Figura 9):

0BS5S 0 HC D

Encomenda n® NA
Clienta
Qnt a produzir enc.(cxs) 720

NA 1.2. Produzido de acordo com o definidona  NAD

1.1. Producdo corresponde 3 encomenda?
ordem de fabrico?

o . ) o O produto foi corretamente produzido mas o pedido da ordem de
MN&o houve um encomenda do cliente, foi producao para stock ; - A
fabrico ndo ficou completa, uma vez que ficaram 103 caixas em falta.

Figura 5 — Auditoria Encomenda e ordem de fabrico

2.2.2 Matérias Primas

Apesar de todas as matérias primas terem de estar conformes antes da sua utilizacdo em
producéo, para efeitos de auditoria, escolhem-se duas que facam parte da receita do produto a
ser auditado, como amostra, que vao ser alvo de uma verificagdo mais rigorosa durante a

auditoria, para o caso desta tese sera apenas exposto uma matéria prima.

Uma das matérias primas escolhidas foi a farinha de trigo T65 com as seguintes

informacdes retiradas (codigo de MP, designacao e lote) de um dos registos do dossier de lote

(Figura 11):
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| Produto: Massa Crackers Integrais Data fabrico: 9 /cY / 2¢1G

u Inicio)] X0 Fimpg :4p
Or A : Lotes
o M. : ri P .
e | G LA B, | Matriaprima | ROCHR | ruetncngg | THPTESSE | 1
‘ : 1
004c01_ A | GuenCort (g, Trico T6: | - x
Com'oap | SAdM Jo o IO 25(9 1009
T h ) 9 Vol

Figura 6 - Lista de matérias primas. Fonte: Dan Cake

Surgindo o seguinte preenchimento do cabecalho de informacdes basicas (Figura 12).

Matéria Prima Farinha de trigo T65
Cddigo MP 3004001
Lote 201910409

Figura 7 - Auditoria Matérias Primas

As inspecbes necessarias estdo definidas no “plano de inspecao e ensaio” que variam
consoante a matéria prima em questéo, para o caso da farinha, é feita por norma uma peneiracao
e uma inspecao visual, contudo, existem outras andlises periédicas que ndo se fazem em todas

as rececoes.

Tal como acontece em muitos casos, 0 registo da inspec¢éo é feito no proprio boletim
(Figura 13).

feoranc€qe ~ T Sante S
09/06/,. ‘
Shewm & Sala m: 25353 S Re
AlveoExpert W

Figura 8 - Inspecéo boletim farinha

Verificada a evidéncia da inspecao, surge desta maneira a resposta a auditoria (Figura 14).
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SIM

Peneiragdo e inspecao visual registada no boletim de

3.1. Existe registo de inspeccio
do lote utilizado?

Figura 9 - Auditoria Inspec¢é&o de lote

fornecedor e assinada

2.2.2.3 Cumprimento de especificacéo

Todas as matérias primas tém um documento de especificagdo que define as

caracteristicas a que devem ser rececionadas as mesmas, o objetivo foi comparar os valores de

referéncia com os valores rececionados no boletim de fornecedor que tem ser visto a cada

entrega de matéria prima (Tabela 7).

Tabela 7 - Comparacgéo especificagdo com boletim da farinha. Fonte: Dan Cake

Especificagdo Técnico Comercial de Produto

Ingredientes
Faanha de 1700 male {9Anon) HDO U4 « (seQundo & Portecis #¥ 2542003 de 19 oo Mao)

Descrigao

Benits 0o mitas 30 CUDUS CEreals U BQUIINDASS. Bras 6 BN
Inenia do ranton, Fungos 0 QUatIUEY IMOwaEE

Caracteristicas Fisico - Quimicas

Humidade (% m.s.) IS0 T12)
Cinza {% m.s) (IS0 2171}: 0.61-0,75)
Acidez gh00g (scsulf.) % IS0 7305): < 0,120

Gliiten seca (% m.s.} (IS0 6643): 28,0

Indice de Queda (s) {150 3093): 2 220 {-10%)
W (E-d J) (50 5530 C wig
PIL (1S 5430} o /,’on.u ]

Familia do Produte:  FARINHAS INDUSTRIAIS :: f"“‘ :
Produte: Farrha Tipo 65 E3 RS -
Marca: FARINHAS TIPO 55
Especificacdo de Produto
Designacdo
Prodde.  Farrhw Oe g0 Tipo BSEX

F e (B3ada Como masdnagring am industias dlrentived S0t 8 Crodusso 30 slmaenton Proceasacos Mmaoan

ProdAs repsmarce G4 moevcts recante de grans de vQo. maduncs, sos, A0 germinadios, o banios de Fmpureras.

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 S0 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100105110115 120125130 135

Data de envio: 190409
Lote: 20190409

Proteina; 0 %

Gluten seco: 10,1 %
fndice Queda: 0 s

T.D.: 0 min

Amido danificado: 0 %
Data de produgéo: 190326
Carga: 1

Comparando a especificacdo da farinha com o boletim recebido, surge a resposta a auditoria

(Figura 15):
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SIM

Os valores do boletim estdo dentro dos aceitaveis.
3.2, Amatéria prima cumpre a sua
especificacio?

Figura 10 - Auditoria especificacdo

A aprovacgdo, como verificada a no ponto 5.4.1 esta assinada a 09/04/2019 e sendo a
producao feita a 18/04/2019, surge o seguinte ponto de auditoria (Figura 16):

s . sM @
3.3. Data de aprovacao @ anterior a sua ADIOV
utilizagio? prov. 09-04-2019
Consuma 18-04-2019

Figura 11 - Auditoria data aprovacao farinha

O plano de Inspecéo e Ensaio € um documento de apoio ao laboratério (Figura 17) que
define, consoante a matéria prima, quais as inspe¢fes/ensaios que Sa0 necessarios, a
periodicidade, critérios de aceitagéo, responsaveis, métodos e registos associados, por iSso a

auditoria ter de ter a colaboragéo do Laboratorio.

Neste caso da farinha T65, tera de se analisar o boletim de fornecedor, inspecionar

visualmente a carga e fazer uma peneiragdo de uma amostra.

r PLANO DE INSPEGAO E ENSAIO

Familia: Farinhas e QOutros

R Amostra/instrugao Responsavel Frequéncia aracteristicas Critério de aceitacdo ¢ .
Analise do boletim do fornecedor be acorqo oo -
especificado
Por remessa/ lof Inspecgao visual GarceIblico €l e
impurezas
Ensaio Peneiragcdo Isenta -
Certificado de lavagem e ey ne |
indiea~*- ~arin de
Mens~'
| Farinha Trigo T65 E3 — |
cereais
W 140 -170 - EQ1
Granel IL-401 Laboratén. P
3004001 (granel) (UFL) 262
3004002 (saco) (UFL) | ef. 264

Figura 12 - Plano de Inspegé&o e Ensaio Farinha. Fonte: Dan Cake
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A verificac@o destas caracteristicas € feita no boletim (Figura 14), sendo assim surge aresposta
(Figura 18):
SIM
Foi feita a andlise necessaria pelo PIE

3.4 0s ensaios realizados dao
cumprimento ao PIE?

Figura 13 - Auditoria Plano de Inspec¢éo e Ensaio Farinha

2.2.3 Controlo do Processo

Para este ponto de auditoria recorreu-se ao documento de “instrugcao de fabrico e registo
— fase de pesagem e amassagem” (Figura 19) que esta no dossier de lote e tem informacdes
sobre a receita (com ingredientes e respetivas pesagens), parametros da batedeira e outras
instrugdes. Existindo um numero variado de receitas, é importante verificar aspetos de gestéo
documental como € a verificagdo do n° de “IF — instrugc&o de fabrico”, n° de revisdo do documento,

data em que foi feita e n° de referéncia do documento (Figura 19).

- < 51031.04.01
: L ¢ Ravisio: 12
Data: 16“1 2018

s

e

Figura 14 - Cabecalho instrucdo de fabrico e registo

Surgindo assim o preenchimento de auditoria (Figura 20):

4 1. Registo correctamente

preenchido e assinada? SIM WMASSAS-RECHEIDS-PINTURAS-BANHOS-C
Tipo Massa
Ref? 321/10 IF 51031.04.01
Data 16.01.2018 Revis3o 12
Data 16-01-2018
4.2 Aversdo do registo
corresponde & OF em vigor na SIM Revisdo 12
data da producdo? Data 16.01.2018

Figura 15 - Auditoria Controlo de fase amassagem

O ponto de auditoria 4.2 realca a verificacdo de que a folha de producdo com a receita
que foi utilizada é a versédo em vigor da mesma, as receitas podem sofrer alteracfes e por isso

ser importante a correta utilizagdo da versao correta ja que podem haver implicagées, por
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exemplo, em termos de alergénios. Esta verificacdo podera ser feita com a ajuda dos técnicos

de processo ou departamento de Investigacdo e Desenvolvimento, onde o objectivo é verificara

versao em vigor.

Passando para um registo do processo de producao, o controlo de fase de formacéo é

um controlo do processo de fabrico, neste exemplo é controlado o peso da massa da crackers

nas diferentes zonas da tela (esquerda, centro, direita) e respetiva hora em que foi controlada, ja

gue podem existir variacdes significativas entre zonas que depois tém implicacdes nos processos

seguintes. Para a auditoria, € pedido que se registe a referéncia da folha, reviséo, data e se foi

cumprido o autocontrolo, nesta caso com uma frequéncia de 30 minutos (Figura 21):

LL03-01

SRR g CONTROLO NA FASE DE FORMAGAO - PSI T Revisgo: 04
£ Lo Data: 25-01-2017
Aenbigaay ; . —
PRODUTOS ‘}2 ;:&‘((jc" LINHA: Lo3 ‘. oATA i 1041 2 ¢ {ruRNo: 1 IAJ 3 FREQUENCIA: | 30 min |
Re Longd g i ; SEEaZ ALt ido
;1041;;:::“ ) Esq. | Centro | Dir. l Esq. Cerntro Dir, ‘ Esq. CemroT Dir. { Esq. |Centro | Dir. l Esq. fef\tvo Dir. Esq. iCon!m Dir.
[ 2 HZRITIZ 000 JRE e =l I | =
] 18 L, X [(7e2 - Ll Mol fc-z?,k;ﬂ . Z/caﬁ,/,oz,_ ,,__n_(gm_ Les wo—
F e e e g
e T TR T§ ge ¥ T30 1R wsl® o ss T 7a ]

Figura 16 - Controlo fase de formacao. Fonte: Dan Cake

O registo esta assinado e o autocontrolo definido de uma frequéncia de 30 minutos foi

cumrpido, resultando no seguinte preenchimento:

OBS 0 NC 0
5.1. Reqgisto correctamente 1M 5.2.Foi cumprido o M IF LLO3-04
preenchido e assinado? Autocontrolo definido na IF? Revisio 4
Ref? 455-2 Data 24-01-2017

Data
Sem observaches

Figura 17 - Auditoria Controlo fase de formacéao

Para além do controlo referido, existem outros tipos de registos do processo, neste caso,

o controlo da cozedura, folha presente no dossier de lote, este é utilizado para se irem registando

os parametros de forno que foram utilizados, caso tenho existido algum problema com o produto,

pode-se assim verificar que alteracdes foram feitas para tentar corrigir. Foi verificado que foi

cumprida a frequéncia de 2 em 2 horas e a referéncia deste documento (Figura 23).
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proouTo:( & 3"]}9“ gg,ﬁ' DATA: [} B 15015 TURNO: n FREQUENCIA: 2 em 2 horas,
e Queimadores
Setor [C | B
Sy 1| 2| |45 |6 |7 8 e 0] ) e|W]5] B 17 [ (@0 21 |2 (B2 |25 |26 |2r E{/ &’
* oA gy Z i ; 7] = ]
_r,@ 30 Pq; \ﬁ‘j a3 | aa (fs:‘ 38 | 37 (sa/ 39 | do/ ()] 42 | 43 (| @j@ (47,] 48 | 49 (ﬂB/, 51 52 | 53 | 54 | 55 | 56 | 57
V\pliisfs\Q Qualidade\Gestac Doc \PS Producao\Controlo Processo\03\Ref. 461-3 Controlo Cozedura.doc Ref. 461-3

Figura 18 - Controlo fase cozedura. Fonte: Dan Cake

A verificagdo deste ponto deu origem no preenchimento dos campos seguintes (Figura

24).
OBS 0 HC 0
6.1. Registo correctamente preenchido e Sim B.2Faicumpridoo g IF NA
assinado? Autocontrolo definida na IF? Revisio NA
Ref 461-3 Data MA

Data 01-01-2017
Folhas de de controlo na fase de cozedura nao tém IF, revisdo ou data.Mao é
necessario ter por serem folhas de registo sem valores de referéncia.

Figura 19 - Auditoria Controlo Fase Cozedura

2.2.4 Controlo de produto acabado

Sobre o ponto seguinte de auditoria, ndo existe uma correspondéncia clara sobre qual o
documento que se deve verificar, 0 mais semelhante que se encontra no dossier de lote é o
“controlo de fim de linha” (Figura 25) que tem algumas verificagdes sobre qual o produto a ser
produzido e remete a confirmagdo das marcagBes da caixa de transporte para um outro
documento “controlo de fim de linha — marcacao”. Em termos de rastreabilidade, o mais relevante
sera a verificacdo da marcacao registado no documento representado na Figura 26 onde se vé

uma etiqueta colada na folha de registos como exemplo real da produgéo.

SONTROLO DE FIM DE LINHA - PSI - Linha 3

LINHA N.° 9} DATA: /81 {4 ’Cf{ TURNO: |1 (@) |3 | Frequéncia: Arranque/ Hordria / Mudancas OF.

CONTROLO DA MARCAGAC DO LOTE E VALIDADE / FORMAGAC DAS EMBALAGENS
[ Hora [ Produto Marcagéo Caixa de transporte (1) FORMAGAO CAIXA TRANSPORTE / TABULEIRG FORMAGAD PALETE

{29 |\ T Sfaond “ L A
| B e —~— Ce -

1Z - )_'zér Colar etil da caixa de transporte no C &L r
rﬁ iz - doc. ref. 5690 £t o

W 719/ -~ I < S HUe

Figura 20 - Controlo fim de linha. Fonte: Dan Cake
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CONTROLO DE FIM LINRR- MArcacao
l TOPIA Bt _:1____

Datade Produgao:_) 7 -4 - 2ol G vote:_ ) ©F l Jo & S

Frequéncia: Horaria/ Mudangaa de emba1agemFFlnaE produtaFFinaI- linha
Hora: f &5 R
LGTE: 19108032

L

Figura 21 Controlo de fim de linha marcacéo. Fonte: Dan Cake

Cral: kers Integrar

1426000z=
VAL: 04:2020

Encomenda: ‘si‘m

Sendo assim, grande parte das verificacfes da auditoria ndo séo aplicaveis, contudo, as
frequéncias dos controlos foram cumpridas, resultando no seguinte preenchimento dos seguintes

campos (Figura 27).

0OBS 0 NC 0

7.1. Registo correctamente preenchido e SIM SIM  Doc. NA
assinado? Ref? 7.2 Foi cumprido o Autocontrolo Reviséo 3
Ref? 568-3 definido na IF? Data NA

Data NA O doc.568--3 serve para fazer o controlo em termos de paletes de produto

acabado, controlo de marcacéo do lote e validade na caixa ce transporte e lote da
mesma.

Figura 22 - Auditoria Controlo de produto acabado

2.2.5 Material de embalagem

A semelhanca das matérias primas, s&o escolhidos dois materiais de embalagem que
terdo um conjunto maior de verificagdes. No caso das “crackers”, existem apenas trés que sao
utilizados: pelicula impressa (neste caso do cliente “XYZ”), pelicula transparente (contém 5
bolachas) e papel canelado (que fica entre estas duas). Para fins desta tese sera apresentado

apenas um material de embalagem, a pelicula impressa para o cliente “XYZ".

As informacgdes gerais sobre a pelicula podem ser encontradas no “Controlo do setor de
embalagem”, um documento compilado no dossier de lote onde se encontra o lote de pelicula

utilizado, o cédigo do artigo e o cliente (Figura 28).
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LLO3-04

Controlo Setor Embalagem - PSI- Maquina Packs Linha 03 Revisao: 07

\‘ pencelt, Data: 12.12.2018
PRODETO A0 Pm&r oara oe fasricos /] /Ly )19 TuRNo: [1]2]3] INfcTo  FIM
. _ EXNEEN

Ar / Mud: OF/ Mudanca de rolo* /Conformidade (itima emhalacem

lotebelica  JobM6q | |

Codrgnartugu . ._7{53 z,a_,‘ﬁf,}_ﬁ,&. __ _@

T B v ol M Y _.._‘ik_d t

Cliente Ahato 006 DP- DO | ’»?

Figura 23 - Controlo setor embalagem. Fonte: Dan Cake

Desta maneira, surge assim o cabegalho para auditoria (Figura 29):

Material Embalagem Pelicula Pingo Doce Crackers
Cadigo 4344057
Lote 325199

Figura 24 - Auditoria material de embalagem

O primeiro ponto € apenas de verificacdo do correto preenchimento do documento na
Figura 28, caso houvesse algum erro na escrita do numero de lote, ndo se conseguiria identificar

0 material de embalagem em sistema (Figura 30).

SIM

18.1.0 material utilizado esta Registo correto no dossier

|correctamente assinalado no
[registo do dossier de lote?

Figura 25 - Auditoria material de embalagem 2

As verificagfes seguintes sdo feitas em conjunto com o laboratério, que esta responsavel

pela analise de matérias primas e material de embalagem.

O registo de inspecdo, tais como algumas andlises simples as matérias primas, € feito no
préprio boletim de fornecedor que devera chegar juntamente com a entrega, caso contrario, tera
de ser pedido diretamente ao fornecedor. Neste caso nao foi possivel verificar o boletim em
tempo util (ndo existia em papel e naofoi possivel verificar em email). Sendo assim as préximas

verificagbes ndo se conseguem fazer (Figura 31).
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Nao foi demonstrado boletim

8.2 Existe registo de inspeccéo do
lote utilizado?

MNA
8.3. O material de embalagem Mao aplicavel esta verficagdo é feita no proprio boletim, ndo
cumpre a sua especificag&o? exisitindo boletim de fornecedor, ndo conseguimos verificar
este ponto
. . NA
8.4 Data de aprovacao & anterior a .
S Data de aprovacio
sua utilizacdo?
Data de utilizac&o 18-04-2019

Figura 26 - Auditoria material de embalagem

A aprovacao em sistema foi feita numa data anterior a utilizacdo, contudo, a aprovagéao

seria verificada no boletim, logo, ndo sera possivel verificar este ponto.

Segundo o plano de inspecgéo (Figura 32), todas as caracteristicas a serem verificadas
por lote, teriam o seu registo no préprio boletim de fornecedor, ndo existindo 0 mesmo, nenhuma
das caracteristicas é verificavel, resultando numa resposta a auditoria “nao aplicavel” (Figura 33).

= & Reviso: 16
DAN. PLANO DE INSPEGAO EENSAIO ‘ Datas 0411012018

Familia: Peliculas impressas

e L e
Material
s o
Andlise do boletim do D acordo com o especificado
fomecedor
Inspecgio visual Isento de ;I)[?ecras bem —_—
Formag3o E P —
‘ormagSo Embalagem Rolos pelicula bemn formades Boletim do
Por lote: Fomecedor ’
Sentido Bobinagem [ acordo com o especificado —
Laboratorio .
IL-401 Laboratono
Rigor de impress3 De acordo com o especificado IL- 304
. . ger et =0 & padric aprovado
Peliculas impressas |
Verificar cédigo EAN Cocllgo lido no leitor |g.ud ao .
cidigo presente na etiqueta
- IL- 301
t3ba
IL- 136 |

Obs: A qualquer pelicula nova, na 1° recepgio sdo feitas todas as ananas. .._

Figura 27 - Plano de Inspec¢é&o e Ensaio Peliculas. Fonte: Dan Cake
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NA

8 5 Os ensaios realizados dio M&o aplicavel esta verficagdo & feita no prdprio boletim, néo
cumprimento ao PIE? exisitindo boletim de fornecedor, ndo conseguimos verificar
este ponto

Figura 28 - Auditoria plano de inspecao ensaio pelicula

Resultado desta falha, foi aberta uma ndao conformidade e relatério de ocorréncia.

2.2.6 Controlo de Fim de linha - Embalagem

Inserido no dossier de lote, o controlo de fim de linha (Figura 34), funciona como uma
verificagdo no setor de embalagem para garantir que a selagem esta conforme e que a marcacao

na pelicula esta correta (neste caso o procedimento € recortar um exemplo e colar na folha).

LLO3-04

Controlo Setor Embalagem - PSI- Maguina Packs Linha 03 Reviséo: 07

Data: 12.12.2018

Frequéncia: Arranque/ 2 em 2 horas/ Mudangas de embalagem/ Final produto

'SELAGEM

) | |
Magquina: Lontrofo de Marcagdo do lote e
a LATERAIS ToPO } validade OBSERVAGOES n:|
HORA CONFORME NAQ CONFORME CONFORME NAOQ CONFORME (recortar exemplo da embalagem) t
; €1 v i N
9 \ )&: .V 04/2020
oo A 3~ <1_19108037 !

Figura 29 - Controlo Setor Embalagem. Fonte: Dan Cake

N&o havendo nenhuma nédo conformidade detetada surge o seguinte preenchimento
(Figura 35):

OBS 0 NC 0

9.1. Registo correctamente preenchido e SiM 9.3. Os registos demonstram a conformidade do processo SiM

assinado? e devidamente controlado?
Ref-2 417-5
Data 12-12-2018

Figura 30 - Auditoria Controlo de setor de embalagem

2.2.7 Controlo de pesos de produto

Todas as embalagens passam pelas pesadoras, que tém um sistema automatico de

rejeicdo de pesos leves que ultrapassem o minimo permitido por lei.
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Os pesos de 5 embalagens que passam pela pesadora em continuo, a média (marcada

pesadora) e o desvio padrdo (marcado pela pesadora) sdo registados neste documento do

dossier de lote (Figura 36) com uma frequéncia horaria.

AUTO CONTROLO - CONTROLO DE PESOS
E CONTROLO DE PCC- DETETOR BE METAIS

Data: ) ¥ o4 oty Turno:E]@a Linha: 3

Codigo: LLD3-07

Revisdo: 00
Data: 20.01.2016

Crackers  Enc./Cliente: h me Thtr [ St Codigo:
7
Frequéncinstiastsia
dtaProdulo;__ 3. oo =7 THoraProdo 7.0 O HoaPromto._J O. o [ForaProauio. A X+ 0o HoraProduto. /o) © CI
Vese 60,7 Desvp:d, 734 |Waa o)  DesvPoZojey |mesasdf gy e p74 fvess S63. Sbevr 2941 Mwns:nlaf ?estL?\\'\QB
_>|az.:_at:_|€_v.>_]3_/z>|_ﬁ> eiy [y [y e i3 o [y E&m % 186 [ Kol W [58d [soa Bealsie [CUS
512
510
508
506
504
502
g Caten how o, O

Figura 31 - Controlo de pesos. Fonte: Dan Cake

Para demonstrar a conformidade do processo solicitado na auditoria, recorre-se a um

outro documento do dossier de lote (Figura 37) que controla algumas caracteristicas do produto

antes de ser embalado como o comprimento, largura, altura, peso, humidade, especto/cor.

e

CONTROLO DO PROCESSO PRODUTO ACABADO E DM - PSI —i.illllll 03

L

LL03-02
Revisdo: 05
Data: 27.01.2017

Tumo m

DATA: (2 1ol 140\R Produto: ( Railea « LINHA: %
4oy Refhcqads
Di da tra: 5 bolach. I l Frequéncia: Horaria
Dimensdes Aspecto/Cor Linha
Hora Produto  |Pintura = o e = T Obs.
(mm)' {mm) mm) l Cima | Baixo |Alinha.| Compl.
96 - 98 44-48 23-28 35,5 - 37,5
PADROES - | 1-4
Esq. | Meio | Dir. | Esq. | Meio | Dir. | £sq. [Meio | ir|[ Esq. [Meio]| O
Loel ratzazal I,— MR DI f6 01430056 clgs ogh ¢ 3 olhi g ke i":"é-‘-ﬁ;c‘éhj'ﬂ Ac A Ko |ac Fﬁpodﬁ o 3 Soli

Figura 32 - Controlo processo produtivo. Fonte: Dan Cake

Verificou-se que os valores dos pesos estdo fora do intervalo pretendido resultado no

seguinte resposta a auditoria (Figura 38):

0BS5S 0 NC 0
10.1. Registo correctamente preenchido e SiM 10.2. Os registos demonstram a conformidade do processo NAO
assinado? e devidamente controlado?
Refe 435-2 Controladas de dimensdes, peso, humidade e aspecto/ cor. Nio foi demonstrada a
Data 27.012017 conformidade do processo sendo que os pesos estdo acima do intervalo definido.
10.3. Existe registo dos parametros estatisticos da SIM Processo controlado: média de 628 54 com desvio padréo de 20,305.Cumprida a

Pesadora em Linha?

fregéncia horaria. Ref. 406-4
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Figura 33 - Auditoria Controlo de Processo.

Como as seguintes perguntas da auditoria remetem para outros assuntos relativamente

a pesadora, houve necessidade de recorrer a um outro registo no dossier de lote. Neste

documento do dossier de lote (Figura 39), que é uma continuacao do documento da Figura 36, é

suposto registar-se o peso médio dado pela estatistica da pesadora, até & hora de mudanca de

produto ou mudanca de programa da pesadora. Neste caso existem varios registo de pesos

médios por esta ser uma producao onde houve um sobrepeso muito elevado, e para evitar que

nao se deixem de rejeitar automaticamente pesos leves, foram alterados parametros da

pesadora.

Frequéncia: Horaria

Hora/Produto: ) é(._')& Hora/Produto: ) S“: o

Hora:

Peso médio

TO 515

Ny 0 £ 5%

Desvio
Padrao

% Porgao Boa

FoVAER N I

% aceite entre
TU1 e TU2

Figura 34 - Controlo Processo Estatistico. Fonte: Dan Cake

489
287 e -

TU1 485 i

TU2 470

Dado a necessidade de comprovar a fiabilidade das pesadoras e consequentes registo

apresentados, € necessaria a verificagdo das mesmas por entidades externas.

O Plano de verificacéo e calibragéo interno define que todas as pesadoras tém de ser

verificadas.

Para verificar o proximo ponto de auditoria tera de ser demonstrado o certificado emitido

pela entidade externa (Figura 41) para a pesadora da linha em questao.
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CERTIFICADO
DE VERIFICAGAO NUMERO: 201.43.190074

Pagina 1 de 2

Entidade
Nome:|Dan Cake (Portugal) SA
Enderego: |Rua Alexandro Herculang, Lotes /P - 2626-506 Pdvoa Santa Iria

Instrumento de medigio
Deaignac;a?nzllnstrumantu de pesagem separador de funcionamento automatico
Marca: |Sartorius
Modelo: |[EWK3010/WS2KG WZGP CD TV
Nuamero:|BO-GC2107AP0016-0001
Ano de fabrico: [2006
Referéncia interna:|PRO-15-08

Operagéo efetuada
Tipo:|Verificacao periodica
Data:|2019-01-15
Documento de referéncia:|Portaria 57/2007, de 10 de Janeiro, Decreto Lei n® 71/2011, de 16 Junho
Resultado:|Em conformidade com o Regulamento em vigor

Qdivelas 17 de Janeiro de 2019

Figura 35 - Certificado de verifica¢do. Fonte: Dan Cake

Sendo a ultima certificacdo feita a menos de um ano e verificando em linha a
correspondéncia da identificacdo desta pesadora, verifica-se a conformidade da mesma,

surgindo o seguinte preenchimento (Figura 42).

10.4. Equipamento de pesagem devidamente verificado segundo o SIM

Plano de Verificacdo e Calibracéo de EM.M.? N° de Certificado 201.43.190074
Entidade acreditada Luso Factor
Data 17-01-2019

Figura 36 - Auditoria plano de verificagdo

2.2.8 Controlo do Detetor de metais

O seguinte ponto de auditoria corresponde ao controlo de PCCs definidos no plano de
HACCP e segundo o mesmo, o detetor de metais tem de ser testado com frequéncia horaria. O
teste € feito com recurso a barras de teste com material ferroso, nédo ferroso e ago inox, sendo
estas barras inseridas dentro dos produto/embalagens e é verificado se o sistema de rejei¢cdo
automatica esta a funcionar corretamente, este procedimento é registado no seguinte documento

de dossier de lote apresentado na figura 43:
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CONTROLO DO PROCESSO PRODUTO ACABADO E DM - PSI - Linha 03 Reviaac: 05

Data: 27.01.2017

T % %
AUTO CONTROLO - CONTROLO DE PCC - DETECTOR DE METAIS | Frequéncia: Horaria e Final turno ™y
- QT 7 o ° G - { .
Produto: (. Rt '\"C“\.\'cn( Cédigo: pata: /¢ _AL -9 G Tumo: 1 ,3 3 Linha: 3
i—loralProduto: £2 }-lora/Produ(o: e 0 Hora/Produto: e Hora/Produto: {2 { (v Hora/Produto: {4 5 (O
Deckese: OBS/Assinatura; l Decisdo: | OBS/Assinatura: | Decis@o: | OBS/Assinatura: | Decis&o: OBS/Assinatura: Decisgo: OBS/Assinatura:
Ferroso
25 | QRE G e / N Ac A Ac
g 2 ig | s N AdUevns e Aakexia i POEIEH INC A.')d L
s 1 A e e e

Figura 37 - Controlo do processo produto acabado. Fonte: Dan Cake

O equipamento em si tem de ser verificado anualmente por uma entidade externa

tal como a pesadora, que preenche e emite o certificado exposto na Figura 44:

Vasco Hibon de Campos- Iquipamentos [ndustriais, Unipessoal Lda.

CERTIFICADO DE CALIBRACAO
N.° 14981-8891-01

CLIENTE: DAN CAKE

EQUIPAMENTO: Detector de Metais FORTRESS — ID:PR0O-03-05 F VHC i
Equipamentos Industriais. Lda
MODELQ: PHANTOM 1350mm x 100mm j '\{ / { 7 (%4
L DO L i
)

N de Série: H-14981-8891
14 de Margo 2019
PRODUTO: LINHA N.° 3 “Crackers ** Granel

Figura 38 - Certificado Calibrag&@o. Fonte: Dan Cake
Com estes dois documentos, verificando a data em que foi feita a certificagéo e existindo

a assinatura por parte de um colaborador da Dan Cake, surge assim a resposta a auditoria
(Figura 45):

OBS 0 NC 0
11.1.Cumprido o estabelicido na SiM Verificacdo Externa Detetor de Metal? SiM
Plano de HACCP para a linha? Cumprimento do plano HACCP no doc. Registo de controlo do pe de Certificado 14981-8891-01

processo produto acabado e DM LL03-02;Ver 05 de 27.01.2017
Entidade acreditada

Vasco Hibon de
Campos
Data 14-03-2019

11.2. Registo correctamente
preenchido & assinado? =

Figura 39 - Auditoria Controlo de PCC

47



2.2.9 Especificacéo de produto

O documento de especificacdo de produto existe para todos os produtos da Dan Cake e
em particular para cada cliente, tem as informac8es sobre a conformidade do produto em termos
de caracteristicas microbioldgicas, organoléticas, quimicas, nutricionais assim como declaracdes
sobre alergénios, OGMs e informacdes gerais sobre o produto e utilizacdo prevista. Este

documento tera de ser pedido a um colaborador responséavel pelas especificacdes.

Em termos de auditoria, o objetivo serd verificar apenas se esta a ser usada a versao

mais recente da especificacao de produto acabado (Figura 46).

12.1. Existe Especificacdo para o SIM
Produto Acabado com a informacéo

devidamente atualizada?
Cod. Prod. 23306.0303.01

Revisdo 0
Data 07.01.2017

Figura 40 - Auditoria especifca¢do de produto

2.2.10 Controlo de movimentos expedicéo

Os registos de controlo do armazém estao controlados por sistema onde as etiquetas que
sdo geradas com codigo de barras na producdo por palete, sdo passadas por um leitor a de
armazém. O documento “Situagao da ordem de fabrico”, funciona como um sumario geral registo
de producéo onde esté a quantidade prevista de producgéo e a producéo feita na realidade (Figura
47).

Artigo: 2X306.0303.01 - Crackers Integr

Encomenda: STOCK
Data Produgdo: 1810472012

Gtd - 720.00 ‘Estava prevista a produgo de 720,00 CX e foram declaradas 617,00 CX
Gtd Declarada: GAT.00 pela produgdo, no entanto o APA 56 recebeu 817,00 CX, o que indica que a
o bida: G17.00 £ ‘quantidade dedarada € igual a recebida.
Recebida: f =

Otd Pendente: 0.00
Figura 41 - Sumario ordem fabrico

Sendo assim, surge a resposta a auditoria (Figura 48):
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13.1. Existe registo de entrada de

todo o produto em armazém? Quantidade (Cxs)

SIM

Figura 42 - Auditoria Controlo de Movimentos

617

O documento de movimentos (Figura 49) permite verificar todos os registos em relacéo

as entradas em armazém, separados por palete, com a indicagdo do tipo de movimento (se for

para expedi¢cdo ou fabrica de Coimbra). Como exemplo para esta tese, sera rastreada a guiade

remessa “GRD-DC19/01362", apesar de que na auditoria foi feito este trabalho para todas as

guias.

Lote Lote Produgiio !zm de docum. Quant.US
$19017225 19108032 Expedigiio GRD-DC19/01362 -36CX
519017252 19108032 Expedi¢io GRD-DC19/01362 -36CX
515017267 19108032 Expedigio GRD-DC19/01362 “36CX

Figura 43 - Lista de guias de remessa. Fonte: Dan Cake

O documento da guia de remessa (Figura 50) seguinte identifica o destino, data de

expedicdo juntamente com todos os produtos que foram carregados nesse transporte, por isso,

o lote de produto que esta a ser a auditado pode ndo ser o Unico a ser transportado e podera

seguir juntamente com outros produtos.
1S Guia de remessa

Marsda da Entregs

—

- Y

PO = G G wie, a7

2050501 WILA NOWVA DA RAINHA
Partugal

23300.0303.01 Coconimege . .
Lode Produgéo Vaidade Quarvasco
TWIES0SZ 04082020 3800 CX
19108032 1710472020 108,00 CX

Figura 44 - Guia de remessa. Fonte: Dan Cake

B e e B
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Verificando a guia de remessa, a quantidade registada que foi enviada deste lote é de
108 Cx, a auditoria tem colunas separando por palete, de seguida pelo codigo de declaracdo de
producgdo, quantidade de caixas e morada de entrega e por isso existirem trés paletes de 36

caixas resultando nas 108 na guia:

13.3. Controlo de Movimentos por Lote e Expedicdo

C-COIMBRA ESTAB.:
DECL PROD.  QNT(CX) ESTABEL. QNTICX)  EXPEDICAO QNT(CX)  DELIVERY ADRESS
519017225 MFT-501129099 36 CHG-18/17106 36 GRD-DC19/01362 36 e
10017267 | MFT-501129142 | 36 | CHG—19}17192 | "3 | GRD—DCI19,F01362 I| or !
| sisowmasz | meT-soiizeias | 36 | cHe-19/17190 | 36 | cRo-Dcagjonsez | 38 |

Figura 45 - Controlo de movimentos por lote

O ultimo documento de registo que tem de ser verificado é o “CMR — Contrat de Transport
International de Marchandises par Route/Convencdo relativa ao Contrato de Transporte
Internacional de mercadorias por Estrada” (Figura 52) onde é descrito o local de carga, destino

e data:

Exemplar do expedidor
Exemplaire de I'expéditour

Expadidor (nome, morada, pals) DECLARAGAO DE EXPEDIGAO INTERNACIONAL
Erq:b;--qg»otn.‘umoo: pc:yo) LETTRE DE VOITURE INTEANATIONALE

1
DANL ALG PORETHGAL, S.A
WL 0.2 360 732 361 Este transporta lica sujeito, nao@ME 07021 DE

em Ca Transporl es! soumis, non obs-
contrério, & Convengho relativa tant touls clause conlraire, a ia

T Junta O ol : Ltes 1t s 80 Contrato deo Transporte Interna- Conventlon relative au Coniral de
;:éoaal)a- Mercadorlas por £ Transport Int ional M
e \_K‘._,,\ T TR dlges par Routs (CMR)
; .,.ﬁqh«f- 16 Transportador (nome, morada, pals) / Transporteur (nom, adresse, pays)
7 Rosgast N TRANSPORTES
“ = E-—l&l

LY = TRANSPORTES HAGIONA

{41}9‘\ € INTERMACIONAIS

W

17 Transportadores sucessivos (nome, morada, pais)
Tra (nom, adi pays)

.
4
o~
/ r#w’:‘-v:n:u-mmmuummmaw
ell.: ~ Fax: 261 785 083 - E-mall: geral@tvaldevez.pt
\ — RS a\A®)

Conl. N 602 740 469 - Caplial So<lal 249.306,4 € - Abvard n.* 666535
W&m‘mn
Lieu prévu dala
—_ =

#al. na Cona Reg. Com. Sobral ce Monie Agraso sod 0 5. 160/520406
Y V "

’, 18 Reservas @ observacdes do transporiador
7 Rdsarves o observations du franspoclour
\/

ST Goa . o5 o

Figura 46 — CMR. Fonte: Dan Cake

O que permite preencher o campo da auditoria exposto na Figura 53:

GRD DESTINO CMR N°® DATA

| GRD-DC15/01362 | Pingo Doce Azambuja(Quinta da Mina) | 70213 | 02-05-2019

Figura 47 - Auditoria Movimentos lote
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2.2.11 Registos de anomalias de manutencao

A auditoria incide também no registo de anomalias de manutencédo (Figura 54), que fica,
este € um documento anexado ao dossier de lote de “registo de paragens” onde fica escrito
alguns trabalhos realizados pelos técnicos de manutencao, descricdo da anomalia e verificacdo

de arranque em conformidade apéds os trabalhos realizados.

" o R VERlFlé;ﬂ(:flabA"C:'oukoﬁl'nl"anE
N+ | Homalnico | HomaFm | olEMPO Copiso ANOMALIA / = C;;::::Rmnuiss
’ - P ¢ Dascriga Causal Acl;io/érreﬁ\g{uamrial utilizado * Linha Manutengio
% ni 75 A s i g3
440 - - g ol L 7 7" O
1 # o7 ?-,37’ %Mﬁ A ;,;’«_‘Z}M;,j _‘434294«
' By fremiin & il o i
: Tl €3t f = i
- / ! Caddf:;:/ (: /)(2{:1@& ’::J %"./;{_(._., ”:Jgrz;‘;"" /"*?""z""if CJ‘Z‘W %
5 T -~ SR T feel JLAOS i ey "
: 7 4s OT B fm:djmw&(ﬁw R MA#& ol im" w2 '
in g Y
en LR ) VR i cqucneds WAL
i : i 5 (. T Xov. ARy o
LYY A ¢ 5 4 ‘;”‘:'C"':,,k ] F‘&%wni..\,— per RN e il
4

Figura 48 — Anomalias. Fonte: Dan Cake

A auditoria pede para verificar se existe Relatdrio de Ocorréncia (RO) e/ou Plano de Agéo
Corretiva (PAC), neste caso nao foi aberto nenhum dos dois por néo se justificar tendo em conta
gue os problemas identificados ndo pdem em causa a seguranca alimentar, resultando no

preenchimento da auditoria exposto na Figura 55.

0BS5S 0 NC 0
SiM Documento de Manutengdo Curativa? SiM
14.1. Existe registo de alguma anomalia associada RO associado a ocorréncia? NA
a producdo controlo e expedicdo do produto Me
PAC associado & ocorréncia? MA

ND
Apenas é aberto RO e PAC se o caso puser em causa sequranca alimentar

Figura 49 - Auditoria anomalias

2.2.12 Balanco de massa

O método de célculo do balan¢co de massa que esta definido tem como objectivo final a
comparacédo entre a quantidade total de massa que entrou no processo e quantidade tedrica que

deveria ter sido usada, controlando questdes de sobrepeso e outras perdas.

Apesar de internamente o balango de massa ter sido feito sem recurso ao calculo de
evaporacao, no final deste balanco de massa, serdo feitos esses calculos, de maneira a verificar

qgual a percentagem que ficou em falta e nao foi possivel alocar a nenhuma parte do processo.
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O seguinte fluxograma representa os dados

considerados (Figura 56).

Evaporacdo

Matérias
) :> Processamento
Primas

Desperdicio

Figura 50 - Fluxograma balan¢o de massa inicial

Produto semi-
acabado

Produto
Acabado

:> Entradas

de balanco de massa que vao ser

Segundo a norma BRC 8 a fabrica deve “testar o sistema de rastreabilidade para ter a

certeza que é possivel rastrear um produto desde a matéria prima e material de embalagem até

ao produto final, incluindo o balango de massa”.

O balanco de massa foi feito com recurso aos registos do dossier de lote, parte dos

procedimentos e calculos e a sua explicacdo estdo expostos no Anexo 1.

O peso de massa crua que é considerado para se fazerem calculos do que é necessario

pesar para se produzir “x” de produto final sdo 10,388 kg de massa para se fazer uma caixa de

transporte (que contém 14 unidades de venda, cada uma com peso normal liquido de 0.5

gramas). Isto é o equivalente a afirmar que para fazer uma unidade de venda de 0.5 gramas, &

necessario 0.742 gramas de massa.
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Para a verificar a producéo real que foi feita, recorre-se ao registo “Instru¢cdo de Fabrico
e Registo — Fase de Pesagem e Amassagem” (Figura 58) onde esta a receita da massa a ser
produzida, quantidade de massas que se fizeram e outras instru¢cdes de fabrico como tempos de
amassagem.

Para realizar o balanco de massa é necessario saber o peso de uma massa e quantas
massas foram feitas. As massas neste caso serdo consideradas como tendo todas o mesmo

peso, ja que a producdo nado faz o registo de pesos entre massas.

Nesta instru¢éo de fabrico estdo a lista de ingredientes, cada uma com o peso que €&
pesar, sendo que, as matérias primas identificadas com um “A”, sdo consideradas “automaticas”
na medida em que a descarga para as panelas é feita diretamente dos silos que descarga o0 peso
pedido digitalmente, enquanto que as identificadas com um “M”, sdo consideradas “manuais” na

medida em que a sua pesagem e introdugéo nas panelas é toda feita de forma manual.

Figura 51 - Fase de pesagem e amassagem. Fonte: Dan Cake

UGAO o FABRICO G RESISTO -
e e Paconp UERs oG {
= [ e fS R & S ...-...--ws.-dv--~
[ Produto: Massa Crackers integrais Data fabrico: 12/ % / 70T Tarno: 7
St = - I hldoJ_So Fimgl_: Controlo:&_m::;, K \z!;:l Uinha
o | | " |
b ;I:- A Matéris perma “f:"u-mu Mﬁ.’mu 'I_; 3 ‘i'l. L R ’.”’“ ul
/ -, 1

So0a0 A “:"_:::: Farera de Tago Tes 200000 ! £ 20000 7—°9P5Q‘) ! ] - \ I

200100 A - |) fe s, 4 1
. &
Mo N 'L - Ghaw : ,‘a‘u_‘ : ,‘ | 1 !
- MON 45

20008 I ™ - 1 og’),” T

B _L_"_LL,, e AUR S | 1
Xoue 2| WM Sun _Ro9se2 22l 1 1 .

Total sasz08

' o] HS‘ 526 2 lZLhilzi Yolt I:\. 4
Cowmen |3 | 4] Oues | wom 17 o<z A T

i I3 " [ 4161 Rap | | J
r= Totd | 248108 |
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O produto semi-acabado corresponde ao produto que foi processado até um certo ponto
do processo de fabrico mas nédo chegou a ser embalado na unidade de venda final para cliente,
isto podera a acontecer, por exemplo, caso haja algum problema com uma maquina de embalar.

Neste caso o produto semi-acabado s&o as saquetas individuais com 5 “crackers” que é
por sua vez introduzido em caixas onde, por estimativa, cabem 165 saquetas. Apesar do produto
semi-acabado ndo seguir para o embalamento e paletizacdo naquela producéo, para questdes

de balanco de massa, este tipo de produgdes terd de ser contabilizado.

Este tipo de registo de quantidades de produto semi-acabado produzido foi feito nas

observacdes do documento do dossier de lote “Relatério de produgao” (Figura 60):

OBSERVAGOES: >
Jml 63315" Slepeto/ ~ *fﬂ/éﬁ Y'{ébl’m‘;" -J-m{“'fjﬂ““f Wpowe - €~
oI (5 x 165 I

P reusll 1O G 41E50md W ool

Figura 52 - Observacdes Produto semi-acabado. Fonte: Dan Cake
Segundo os registos de produgéo foram produzidos:

e 42 caixas x 165 unidades

e 10 caixas x 165 unidades

Para terminar o balangco de massa em termos de saidas tem de se contabilizar o peso
de produto rejeitado. Este registo € feito numa das paginas do documento de “Relatério de

Producao”(Figura 63).

PRODUTO REJEITADO (kg): 0040 . b{
QLL’DE Sh GUBCOA3) 59 m DhLACC

Amassagem :

Laminadores I : iy ! —
J ) E"ﬂ\ , ! i

Saida do Forno i - /{:} : : lj - )

Detector Metais 3 3 e VAR '3 ; | —_—

et 53 Jooky bl i

Lixo Chao ! o 50 HJJ" f".qu {-—-&i‘»— G nogredes | fifu hein

r _ // e ectoce Iolus acy Jog

BAATEMIRT M Craem e o o

Figura 53 - Produto Rejeitado. Fonte: Dan Cake
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O registo total de 437kg de produto rejeitado é o resultado das duas receitas produzidas
gue tém o mesmo lote, para prosseguir com balanco de massa do produto a ser auditado, tera
de ser fazer uma estimativa muito pouco precisa, ja que as receitas tém comportamento bastante

diferentes em termos de sobrepeso, foi feita uma estimativa de cerca de metade do total (205,43
kg).

Um dado que é utilizado para varios calculos sera o peso médio, esta é uma estatistica
dado pesadora que pesa todos as embalagens que séo produzidas, este registo é feito no
documento de “Auto Controlo — Controlo de Pesos e Controlo de PCC — Detetor de Metais”

(Figura 64) que é anexado ao Dossier de Lote.

Horad) ;o Hora:
Peso médio |Peso médio
o
(P LAl o AT 1
Desvio ‘Desvio *
Padnin Padrlo
R T L] R
% Porcio Boa| % Porcio Boa
P RV S F
% aceits entre] % aceite entre
TU1 e TUZ2 TU1 & TUZ
o 7 Y - T o

Figura 54 - Controlo
processo estatistico. Fonte:
Dan Cake

Codigo: LLO3-07

AUTO CONTROLO - CONTROLO DEPESOS N Revisdo: 00
ECONTROLO DEPCC- DETETORDEMETAIS ... .= Data: 20012016

Data: ) 7.0% g Turno: na Linha: 3

Crackers Enc./Cliente Codigo:
Frequéncia: Horarla
- Controlo de Peso - KT NTHD N3L5 ForaProduto. 7.0 HoaProdulo.J O HoraProouio: A A v Q0o HoraProculo (g O
- TRartorus vidin 50/ 7 DesvP 734 Iesa 1o ) DesvP o520 |MediaSA( i DesvE) 424 |edia S'»{:)F%@e‘.z_w] QY4 [meaa§ ) 4‘;[ cesvP 2y MED
BN o> Tpor 8 < 0,5 | 7vik 50 Jemy ety [t Lo b Wve [y [y (s A S o1 [ACTOL $e4 [543 [5aa Bsalsed [<4C

Figura 55 - Controlo de pesos. Fonte: Dan Cake
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Este registo na Figura 64 tem mais do que um valor preenchido, quando deveria ser
apenas o valor de fim de turno, sendo assim, terd de fazer uma estimativa do peso médio da
producao. Optou-se por utilizar o controlo horéario de pesos (Figura 65) para calcular o peso médio

de producéo, sabendo que a producgao para cliente “XYZ” acabou por volta da 11h.

O total do que saiu do processo serd o valor de produto acabado, valor de produto semi-
acabado e produto rejeitado com um total de 5458kg. Sendo o0 peso total da massa que entrou
em producédo de 8478kg, a substracdo deste valor com o valor de peso total é igual a 3029kg, o
que significa que 35,69% do peso foi perdido em produgédo, quando o desvio teoricamente
esperado é de 32,61%.

Conclui-se que a diferengca entre perda real desta producdo e a perda esperada

teoricamente é de 35,69% para 32,61%.

A auditoria interna utiliza a nomenclatura, ou seja, a quantidade tedrica necessaria de

massa para produzir o produto final, para interpretar o valor final de desvio.

Torna-se mais dificil retirarem-se conclusdes objetivas em termos de rastreabilidade e de
precisdo de registos com este método, principalmente porque uma percentagem muito
significativa do processo ndo esta a ser tida em conta para os calculos de perda no processo,
sendo essa percentagem correspondente a evaporacdo. Desta maneira o balanco de massa

acaba por estar a testar também os calculos feitos para nomenclatura.

Sendo assim, foi feito um breve estudo para apurar qual a percentagem expectavel de
evaporagao no processo, utilizando os dados de producédo. O célculo é bastante simples ja que
existe registo de pesos da massa correspondente a 10 crackers antes da entrada do forno e
pesagem de 5 crackers apds saida do forno. Utilizou-se assim a seguinte folha de calculo (Figura
68):
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Peso
Antes do forno Depois do forno
(médiade 10 |5 min entre|[médiades
Hora crackers) (g) etapas |crackers*2)(g) |% Perdade peso
08:00 118,8333333 88,2 25,77840112
09:00 120,5333333 87,53333333 27,37831858
11:00 119,8666667 90,13333333 24,80533927
13:00 108,06606667 80,8 25,23133868

Figura 56 - Folha célculo Evaporagéo

Se for considerada uma evaporacao de cerca de 26% (valor médio calculado com dados
reais de producéo) desde a entrada massa crua no forno e saida do mesmo, consegui-se verificar
gual a quantidade que esta em falta no processo, seja por imprecisdes dos registos/ ou falhas na

producéo.

Surge assim o seguinte fluxograma com os dados do dossier de lote utilizado.

Evaporacao
2128kg R -
, Total de saidade |
Produto semi- : produto !
acabado 1347 + 4909 = 5256k,
347 kg PR S e
Matérias : :
Primas Processament X ; Totaldeperda [
G 2128 + 205 = 2333k,
8487 kg ~ o - "
roduto o i Y '
Acabado T L Vs
4909 kg !  Total ndo contabilizado :
- | 8487 — (5256 + 2333) = 898k 4
Desperdicio Bezczaaysiron P I el i
205 kg

Figura 57 - Fluxograma balango de massa completo
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O total de massa que nao foi contabilizado no processo é de 898kg, o que corresponde a
10% da matéria prima utilizada.

Tendo em conta a quantidade de varidveis possiveis hum processo deste tipo, onde as
préprias caracteristicas das matérias primas podem ter muita influéncia no processo, é
expectavel que a perda real durante o processo seja diferente da perda considerada
teoricamente. Adicionalmente existem limitacdes inerentes aos registos do processo que nao
permitem realizar um balango de massa preciso, isto prende-se principalmente pelo facto de que
no mesmo lote de produgdo poderem existir produgdes para clientes diferentes com receita
igualmente diferentes, em que o comportamento da massa é facilmente distinguivel, por exemplo,
a receita produzida para o cliente “XYZ” tem mais tendéncia a gerar sobrepeso do que a receita

produzida no mesmo lote para outro cliente.
Foram identificadas as seguintes limitagcdes de registos de pesos:

¢ A pesagem de matéria primas, foi considerado que os pesos de 12 massas foram iguais,
guando na realidade podem existir massas com pesos significativamente diferentes,
devido a ajustes como a alteracdo de quantidades de agua e outros ingredientes.

e Os pesos registados de desperdicio sao feitos por lote (Figura 63), ou seja, um lote que
tem dois clientes com receitas diferentes, no final, o desperdicio é feito no total ndo sendo
assim possivel distinguir os dois.

o A folha de registo da pesadora ndo permite igualmente distincdo entre as duas receitas
produzidas, logo, a média dos pesos tera sempre algum ponto da produgdo em que a
média foi feita considerando uma mistura das duas receitas.

e A contabilizacdo de produto semi-acabado é feita por estimativa de quantas saquetas

individuais cabem na numa caixa de transportadora, sendo por iSSo pouco preciso.

Tendo em conta os calculos feitos com a evaporacdo de 26%, verificou-se que 10% da
matéria prima utilizada néao ficou contabilizada em registo nem se podera alocar a evaporagao.
Mesmo considerando que os valores registos para desperdicio tenha sido na totalidade na

producéo para este cliente, € um valor muito significativo.
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2.2.13 Concluséao de auditoria

Foi efetuada a Auditoria de Rastreabilidade as “Crackers Integrais” produzidas no dia
18/04/2019 na Linha 3. Foi possivel auditar todos os processos envolventes desde a rececdo de

materiais até a sua expedicdo-Cliente final “XYZ”.

Foram identificadas algumas ndo conformidades em procedimentos de laboratorio e em
documentacdo de expedicdo que ficou em falta. Este tipo de falhas representa um risco
importante para a manutencdo das certificacdes de sistemas de gestéo da qualidade e seguranca
alimentar ja que p6em em causa o sistema de rastreabilidade que € um ponto “KO” da IFS e um
ponto “fundamental” da BRC, ou seja, ttm um papel acrescido na decisdo de atribuicdo do

certificado.

Como resultado desta auditoria, foram de ser abertos Relatérios de Ocorréncia e se
necessario Pedido de A¢éo Corretiva de modo a registar e elaborar um conjunto de ac6es para

gue ndo se voltem a repetir as ndo conformidades identificadas.

2.3. Andlise critica e Oportunidades de melhoria

2.3.1 Laboratoério

Um dos pontos mais criticos desta auditoria foi o laboratério e sua gestao documental de

boletins e ensaios. Neste momento, o procedimento de recepcao de boletins é o seguinte:

Rececé&o do boletim de fornecedor em Lisboa em papel ou pedir por email
Envio do boletim em papel para Coimbra
Assinatura em Coimbra

Envio de volta para Lisboa

a > wnh e

Arquivar em Lisboa

Os boletins de fornecedor tém de ser impressos e assinados segundo o procedimento atual.
Mantendo o mesmo procedimento, seria importante ter uma cépia ou uma digitalizacao do
boletim, ja que o processo de envio e retorno dos boletins pode ser demorado e existira sempre

o risco de perda de um documento durante este processo.

De modo a evitar este procedimento, poderia ser considerada a hipétese de implementagéo

de um sistema de assinatura digital que evitaria 0 movimento fisico dos boletins.
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Devera haver também uma maior exigéncia para com os fornecedores na entrega de boletins,
acontece que a entrega de matérias primas pode ndo coincidir com a entrega do respetivo
boletim. De maneira geral, o descarregamento de matérias primas s6 deveria acontecer quando

fosse validado o respetivo boletim.

2.3.2 Registos de producao

O registo do produto semi-acabado, como foi verificado nesta auditoria, € anotado num
campo de “observacdes”. Pela importancia e elevada frequéncia com que é feito produto semi-
acabado, é da minha opinido que a elaboragdo de um documento especifico para este tipo de
registos seria benéfico, especialmente considerando que no mesmo lote podem existir dois

clientes diferentes.

2.3.3 Sistema de lotes

O sistema atual de lotes, permite que no mesmo lote haja mais do que um produto a ser
a produzido, tal como aconteceu no caso desta auditoria, em que foi produzido uma receita de

crackers para o “XYZ” e de seguida uma receita de crackers para a “ZYX".

Sendo assim, existem registos que sdo partilhados para referéncias de produto
diferentes, o que pode dificultar a distincdo de valores. Isto aconteceu, como foi referido antes,

no caso do registo de desperdicio, onde se torna impossivel separar os valores por cliente.

Caso o lote fosse separado por cliente, obrigaria a existéncia de um novo dossier de lote,
com documentos Unicos para cada um, a desvantagem principal seria um aumento de carga

documental que por sua vez poderia resultar em mais enganos.

2.3.4 Sistema de gestao em papel

Grande parte dos registos necessarios para concluir esta auditoria sao feitos em papel,

apenas o controlo de armazém e expedicao podera ser consultado em sistema digital.

Para além das implicacdes em termos ambientais e econdmicos de gasto de papel e tinta
de impressoras, a néo existéncia de registos de producdo em formato digital dificulta a sua
consulta por parte dos diferentes departamentos da Dan Cake, especialmente quando ha uma
divisdo do mesmo departamento entre as duas fabricas, tal como acontece com o departamento

da qualidade.

Um sistema de controlo digital implicaria investimento em equipamento e software mas

seria uma importante ferramenta para o controlo de qualidade e processo que poderia em tempo
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real, ter acesso a controlos de humidades, pesos, dimensdes do produto e definir alertas para

guando os controlos registassem valores fora dos limites estabelecidos.

De qualquer maneira, até ndo haver um sistema robusto de informatizacdo dos
processos, os dossier de lote poderiam ser digitalizados na integra e postos a disposi¢édo na rede
interna da Dan Cake.
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IV —

CONSIDERACOES FINAIS

1. Considerac0es finais de auditoria

Esta auditoria como é considerada igualmente um exercicio de rastreabilidade, segundo

a BRC issue 8: “é espectavel que o teste de rastreabilidade seja inteiramente conseguido em 4

horas”. Por exigéncia de clientes, o teste de rastreabilidade esta internamente definido para ser

feito no maximo em 3 horas.

Verificou-se que na pratica, este tempo de limite de 3 horas para conclusdo de auditoria é

impraticavel devido as seguintes razdes:

O ambito da auditoria é bastante mais abrangente do que apenas a rastreabilidade - Sdo
feitas verificagbes de controlo documental, registos de producdo que ndo tém
implicacdes diretas com rastreabilidade e certificagdo de equipamentos de detetores de
metais e de pesadoras.

O controlo de movimentos € muito extenso - o ponto n° 13 de controlo de expedi¢do tem
20 guias de remessa diferentes onde é necessario verificar cada uma e preencher
respetivamente a auditoria.

Sendo considerado uma auditoria, todas as conformidades e nao conformidades tém de
ter evidéncias — se for considerado um teste de rastreabilidade, tera de ter apenas um
sumario dos documentos utilizados, o que tornava o processo mais agil.

A folha de calculo utilizada internamente para balanco de massa esta bastante
incompleta e pouco intuitiva. Existem células separadas sem identificacdo do seu
significado, vérias células ndo tém indicagéo das unidades de medida a serem utilizadas.
As dificuldades sentidas na interpretacdo de folhas de célculo refletem-se num acréscimo

de tempo necessario para completar a auditoria.

A existéncia desta auditoria interna € necessaria para a empresa, 0 que sugeria, seria a

criacdo de um teste de rastreabilidade a parte, que apenas tivesse um sumario de documentos

utilizados para a realizagédo do teste que tivessem diretamente implicacfes na rastreabilidade e

permitissem o cumprimento da limitag&do das 3 horas.

2. Consideracg0Oes finais gerais

A Dan Cake é uma empresa que foi trabalhando com vérios clientes, com a exportacdo a

ser destino maioritario dos produtos, e isso levou a que a que as Varias exigéncias de cada um
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deles se fosse sentindo na organizacdo em geral, incluindo na gestdo da qualidade e seguranca
alimentar. Tive assim, oportunidade de estagiar numa empresa certificada com as normas mais
utilizadas e exigentes disponiveis no setor alimentar, com a dificuldade acrescida das mesmas

serem auditadas sem ser anunciadas.

Para além da auditoria interna de produto, foram feitas outras tarefas afetas ao
departamento da qualidade, relacionadas com a gestdo de reclamacdes de clientes, onde é
necessario investigar a causas da reclamacéo e eventualmente pensar em formas alternativas
ou adicionais aos procedimentos atuais. Foram também acompanhados planos de acgéo
resultantes de auditorias de clientes, onde sdo preparadas um conjunto de tarefas a realizar para
dar cumprimento as exigéncias dos clientes. Foram realizadas inspecdes de linha que funcionam
como uma pequena auditoria apenas a linha em questédo que implicam um conhecimento minimo

do processo da mesma.

O trabalho exposto nesta tese sobre a auditoria de produto, obrigou a ter um contacto
com as varias partes da empresa desde a recepgdo das matérias-primas até a expedigéo, foi
enriguecedora nesse sentido por conseguir assim ter uma visdo mais abrangente dos processos

internos e de oportunidades de melhoria.

Apesar de algumas limitagbes e oportunidades de melhoria, € uma empresa em que
colaboradores do departamento da qualidade ja tém bastantes conhecimentos sobre a tematicas
de seguranga alimentar abordadas e exigidas pelos referenciais e clientes tendo assim um
sistema documental bastante completo e que consegue dar, na generalidade, resposta a estas

exigéncias.
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ANEXOS

Calculos de balanco de massa

A perda esperada entre peso de matérias primas que entra e produto final que sai para
cliente é de 32,614 %, sendo assim, o valor real que sera calculado com os dados de producgéo

devera aproximar-se deste valor.

Quantidades téoricas necessaria
Mas=a crua parafazer uma caisa de transporte
[momemclatura) (kg) 10,3585

Unidades de venda em cada caisa de transporte 14
Pezo normal liquido de Tunidade de venda kgl 0.5

Feso de maszanecessariapara Tunidade de Quebra tecnaldgica
venda liquida [(sem material de embalagem) (kg) 0,742 [récio) 0326145553

Balanco massa Quantidades tedricas necessarias

O valor de 706,513 kg apresentado na folha de célculo resulta da soma de todos os

ingredientes utilizados, multiplicando pelo nUmero de massas feitas, resulta em 8468 kg.

‘
Pezo1Masza(caso consideradas iguais] (ka) TOE,513
M Mazzas 12
Peszototal massas (ka) 2475,156

Balanco de massa Producéo real

. . . . |
Como foi verificado anteriormente na auditoria, foram Guzridade ol

. : . duzida [C BV
produzidas no total 617 caixas, sabendo que cada caixa tem 14 FodwEda(Ces)
Praduto Acabado
unidades de venda e que cada uma tem o peso médio de 0,58 kg Real Liquida [com
mediareall [kal S010,04
surge o total de 5010 kg. - Balan¢o de massa Produto
acabado
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Otd saquetas individauis

por caika considerada 185
CGtd zaixas ndo 42
Citd cainas 2* escolha 10
Otd total saquetas " 550
individuais
Peso de uma zaqueta i
individual [zonsiderandao 0040557143
opesoreal medio de ’
estatistical (kal
Saquetas individauiz em "
cada unidade de venda
L
Introdugio manual
de peso de PSA 347, 93802857

Pezototal (ka) 3473502857

Balanco de massa Produto semi-acabado

Sendo assim, é necessario converter estas unidades de saquetas em kg. Sabendo que o
total foram 8580 saquetas e que cada uma tem em média 0,004 kg (considerando o peso real
médio que estava a sair da producdo e ndo o peso normal liquido, é importante fazer este tipo

de distincdo especialmente para esta receita que tem tendéncia a fazer bastante sobrepeso)

Introduzindo estes dados na folha de calculo, resulta que o peso total em produto semi-
acabado é de 355kg.

Produto rejeitada [kq) 20543
Pezoreal médio de estatistica de uma unidade

de vendal(kg) 02673
Peszo nominal tedricalobjectival (kg) 0.2
Diferenga (kg) 00675
Sobrepesa (] 13,56

Balanco de massa Quebras
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O peso da unidade de venda ao consumidor final tera indicado como 5009, por isso um

peso médio de 5679 corresponde a um sobrepeso de 13.56%, surgindo assim a folha de célculo.

Pezatotal de produgfo real [PA+PSA+rejeitada)
(kal

FPezototal de maszas [ entrada) (kg)

Balango de massas [Peso massa que entrou -
Pezaque zaiu) (kg)

2455, 066656
5T, 756

3023,653314

Desvio real [entre massa que entrou e produto

que saiul [>] 35,63
Dezvio esperado [nomenclatural (] 32 61455526
Diferenga entre . de desvio esperado e real 3.05

Balanco de massa final
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