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Como esta publicacao esta organizada

Esta publicacdo define os requisitos de auditoria e certificacdo dos fabricantes de produtos alimentares para que
obtenham uma certificagdo da Norma Global para a Seguranga de Alimentos.

O documento contém as seguintes partes:

Parte | Introducao

Oferece uma introducgao e informagdes sobre o desenvolvimento e beneficios da Norma.

Parte || Requisitos

Detalha os requisitos da Norma a serem seguidos pela empresa para que obtenha a certificagao.

Parte 11 Protocolo de auditoria
Oferece informagdes sobre o processo e as regras de auditoria para a concessao de certificados. Detalha os diferentes
programas de auditoria disponiveis na Norma e informagdes sobre logomarcas e o BRCGS Directory.

Parte IV Gestdo e governancga
Descreve os sistemas de gestdo e governancga estabelecidos para a Norma e o gerenciamento dos orgaos certificadores
registrados para operar o sistema.

~ .
Apéndices
Oferecem outras informagdes Uteis, como requisitos de competéncia do auditor, categorias de produtos e um glossario
dos termos.
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Parte |
Introducao

Bem-vindo a Edicdo 9 da Norma Global para a Seguranga de Alimentos (doravante designado por Norma). Desenvolvido
e publicado originalmente em 1998, desde entdo a Norma tem sido atualizado regularmente de modo a refletir as
opinides mais recentes no setor de seguranca de alimentos e para estimular sua adogdo no mundo inteiro. A Norma
fornece aos fabricantes uma estrutura para ajuda-los na produgao de alimentos seguros, auténticos e legais e no
gerenciamento da qualidade dos produtos de modo a atender aos requisitos dos clientes.

A certificagdo na Norma é reconhecida globalmente por diversos retalhistas, empresas de servicos, agentes e
intermediarios e fabricantes de alimentos. ao avaliar a capacidade de seus fornecedores. Em resposta a demanda, a
Norma foi traduzido para varios idiomas para facilitar sua implementacao pelas empresas alimenticias em todo o mundo.

A Norma foi desenvolvido para especificar os critérios operacionais, de segurancga, autenticidade e qualidade dos
alimentos de um fabricante de produtos de alimentos para que cumpra com os requisitos e obrigacdes legais, e protecao
do consumidor. Seu formato e contelddo foram feitos para permitir uma avaliagao das instalagdes da empresa, seus
sistemas e procedimentos operacionais por terceiros competentes - ou seja, o érgao certificador - em relagdo aos
requisitos da Norma.

Quais sao as novidades da Edigao 9?
A Edicao 9 se segue a uma consulta ampla para entender as exigéncias dos stakeholders e revisar os problemas
emergentes no setor alimenticio.

As informagdes foram desenvolvidas e analisadas por grupos de trabalho constituidos por stakeholders internacionais,
representantes de fabricantes e de retalhistas, empresas de servicos,, drgaos certificadores e especialistas técnicos da
area de alimentos.

O foco de atencao desta edicao é:

» estimular o entendimento e futuro desenvolvimento da cultura de seguranca de produtos

» garantir aplicabilidade global, compatibilidade com o Codex General Principles of Food Hygiene (Principios Gerais da
Higiene Alimentar do Codex) e avaliar desempenho segundo os requisitos da Global Food Safety Initiative (GFSI -
Iniciativa Global de Seguranca de Alimentos)

» expandir as opcdes de auditoria para que incluam o uso de tecnologias da informacgao e comunicacgao (TIC)

» atualizar os requisitos associados as atividades essenciais de seguranga de produtos, como auditorias internas, analise
de causa raiz, agdes preventivas e gestao de incidentes

» oferecer mais clareza para locais onde haja a conversdo primaria animal e a produc¢ao de ragdes para animais.

Os requisitos da Edicdo 9 representam uma evolucao em relacdo as edicdes anteriores, com énfase no compromisso
da gestao, um programa de seguranca de alimentos (baseado em Analise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle
(HACCP)) e um sistema de suporte ao gerenciamento de qualidade. O objetivo constante é direcionar o foco da
auditoria para a implementacao de boas préticas de fabricagao.

Auditorias
As varias opcdes de auditoria disponiveis para as instalagdes foram expandidas na Edicao 9.
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Programa de auditoria anunciada (com auditoria ndo anunciada obrigatdria a cada trés anos)
O local e o 6rgao certificador combinam a data das auditorias anunciadas com antecedéncia. Todos os requisitos da
Norma sdo auditados na visita ao local.

Com o aumento da confianga adquirida com as auditorias ndo anunciadas, a GFS| introduziu a exigéncia de que todas
as instalagdes certificadas se submetam a, no minimo, uma auditoria ndo anunciada a cada trés anos, mesmo quando
tiverem optado por fazer parte do programa de auditoria anunciada. Assim, a cada trés anos, a auditoria ndo sera
anunciada. O oérgao certificador notificard o local e chegard a um acordo sobre o ano em que serd auditado para garantir
que o local esteja ciente de que ocorrera uma auditoria naquele ano. Contudo, a data propriamente dita ndo sera
comunicada com antecedéncia.

Nao ha mudancas nos demais aspectos do protocolo de auditoria. Para obter mais detalhes sobre o programa de
auditoria anunciada, consulte a Parte |1l da segao 2.

Programa de auditoria anunciada mista (com auditoria ndo anunciada obrigatéria a cada trés anos)
A introdugao da opgao de auditoria anunciada mista utiliza o papel em evolugao da TIC para incorporar a avaliagao
remota ao processo de auditoria.

A auditoria é dividida em duas partes distintas: uma auditoria remota seguida de uma no local. A primeira parte
(auditoria remota) examina os sistemas e registros documentados por meio de TIC, e a segunda parte (auditoria
anunciada no local) concentra-se principalmente na producdo, armazenagem e outras areas do local.

A auditoria anunciada mista sé é oferecida por um érgdo certificador apds uma avaliacdo de risco que:

» confirme que é possivel fazer uma auditoria robusta (por ex.: disponibilidade de tecnologia remota no local)
« avalie a percentagem que podera ser concluida remotamente, até um maximo de 50% da duragdo da auditoria

No conforme explicado acima, quando o local opta por uma auditoria anunciada, inclusive a mista, ele deve se submeter
a, no minimo, uma auditoria ndo anunciada a cada trés anos.

A importéncia dessa opcao ¢ a flexibilidade que ela d& ao cronograma de auditoria. No momento de publicagao, esta
opcao so esta disponivel para auditorias de recertificagao, e ndo para auditorias iniciais (a primeira auditoria de BRCGS
em um local). Para obter mais detalhes sobre o protocolo de auditoria anunciada mista, consulte a Parte |11, secao 3.

Programa de auditoria ndo anunciada

A auditoria ndo anunciada permanece, na maior parte, sem alteragdes em relagado a Edigdo 8. Permanece voluntaria,
mas oferece aos clientes mais confianga na certificagdo e gera beneficios de marketing quando o local consegue AA+,
a classificagcao mais alta da BRCGS.

Na Edicado 9, a auditoria podera ocorrer a qualquer momento nos ultimos 4 meses do ciclo de auditoria, inclusive nos
28 dias corridos antes da data limite para a auditoria, ou seja, a auditoria ndo anunciada ocorre nos quatro meses antes
da data limite para a auditoria. A auditoria ndo serd anunciada e a data ndo serd comunicada com antecedéncia ao local.
Quando justificado (por ex.: devido a visita de um cliente), o local podera selecionar até dez dias em que a auditoria ndo
podera acontecer. Esses dias sem auditoria devem ser comunicados previamente ao 6rgao certificador.

Para obter mais detalhes sobre o programa de auditoria ndo anunciada, consulte a Parte |1, secao 4.

L4 . . .
Modulos adicionais
A Edicdo 9 mantém os principios desenvolvidos originalmente na Edicdo 7 que permitem a incorporagao de
mddulos adicionais. Esses mddulos permitem ao local incluir requisitos adicionais durante a auditoria para atender as
necessidades de clientes, regides ou esquemas especificos e diminuir o nimero de auditorias. A BRCGS continuara
a desenvolver tais médulos de acordo com a demanda de mercado e ira disponibiliza-los em seu site.

brcgs.com 9
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O escopo da Norma

A Norma define os requisitos de fabricacao, processamento e embalagem de:

» alimentos processados de marca propria e marca de clientes

» matéria-prima ou ingredientes usados por empresas de servicos, catering e/ou fabricantes de produtos alimentares.
o produtos primarios, como frutas e legumes

» ragdes para animais domeésticos e de criagcdo

» produtos provenientes de conversao primaria animal

A certificagdo se aplica a produtos fabricados ou preparados no local em que foi realizada a auditoria e inclui as areas de
armazenagem sob controle direto da administragao do local produtor.

A secdo 9 da Parte || da Norma detalha os requisitos para os produtos comercializados. Esses requisitos permitem que
a auditoria inclua a gestao de produtos que, normalmente, estdo no escopo da Norma e armazenados no local, mas que
ndo sao la manufaturados, processados adicionalmente ou rotulados.

A Norma nao se aplicara a atividades relacionadas a atacado, importagao, distribuicdo ou armazenagem de produtos
alimenticios fora do controle direto da empresa. A BRCGS desenvolveu uma série de padrées que definem os requisitos
de uma grande variedade de atividades realizadas na produgdo, empacotamento, armazenagem e distribuicao de
alimentos. O Apéndice 1 fornece mais detalhes sobre os escopos dos padrées globais atuais e a relagao entre eles.

Legislacao da seguranca dos alimentos

A Norma sempre teve como objetivo ajudar as instalagdes e seus clientes a obedecer as exigéncias legais de seguranca
de alimentos. As particularidades da legislagdo da seguranca de alimentos diferem no mundo inteiro mas, em geral,
exigem que as empresas alimenticias:

o realizem uma Hazard Analysis and Critical Control Point (Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle - HACCP) ou
outra abordagem baseada em riscos para a gestao da seguranca de alimentos

» oferecam um ambiente de processamento que garanta a reducgdo dos riscos de contaminagao de produtos

o garantam a presenca de uma especificagido detalhada para facilitar a producdo de produtos alimenticios dentro da lei
e em conformidade com os padrdoes de composicdo e seguranga e as boas praticas de fabricagao

» estejam certas de que seus fornecedores tenham a competéncia para fabricar o produto especificado, obedegcam aos
requisitos legais e operem sistemas adequados de controle de processos

» estabelecam e mantenham um programa de avaliagdo de riscos para o exame, teste e/ou anélise de produtos

» monitorem e ajam de modo a solucionar as reclamacgdes dos clientes.

A Norma foi criada para ajudar as empresas a atender a esses requisitos.

Sistema de gestao da seguranca dos alimentos

Principios da Norma

Uma empresa alimenticia deve ter pleno conhecimento dos produtos que produz, fabrica e distribui e ter implantado
um sistema para identificar e controlar os principais perigos para a seguranca, autenticidade, legalidade e qualidade dos
produtos. A Norma se baseia em quatro componentes essenciais:

e comprometimento da gestdo sénior

» desenvolvimento de um plano de seguranca de alimentos: um sistema de avaliagdo de perigo e risco baseado na
HACCP que fornega uma abordagem passo a passo para a gestao de riscos a seguranga de alimentos

» um sistema de gestdo de seguranca e qualidade de produtos

» estabelecimento de programas de pré-requisitos

10 brcgs.com
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Comprometimento da gestdo sénior

Nas empresas alimenticias, a seguranga dos alimentos deve ser vista como uma responsabilidade multidisciplinar

que conta com varios departamentos e usa diferentes habilidades e niveis de especializacdo em gestdao em toda

a organizagao. A gestao eficaz de seguranca de alimentos vai além dos departamentos técnicos e envolve compromissos
desde as operagdes de producdo, engenharia, gestao de distribuicdo, aquisicdo de matéria-prima, feedback de clientes

e recursos humanos (que organiza e assegura atividades como treinamento, por exemplo).

O ponto inicial de um plano eficaz de seguranca de alimentos € o compromisso da gestdo sénior com
o desenvolvimento de uma politica totalmente abrangente para orientar as atividades que, coletivamente, garantem tal
segurancga. Para a Norma, evidéncias claras de comprometimento da gestdo sénior sdo a maior prioridade.

Os requisitos de comprometimento se encontram na Parte |1, secdo 1.

Um sistema baseado em HACCP (o plano de seguranca de alimentos)
O Sistema HACCP baseia-se nos perigos relevantes para a seguranga dos alimentos, relacionados com produtos e
processos que necessitam de controles especificos para garantir a seguranca dos alimentos.

A Norma exige a elaboragao de um plano de seguranca de alimentos que incorpore todos os principios do Codex
Alimentarius HACCP. Tal plano requer a contribuicdo de todos os departamentos relevantes e deve contar com o apoio
da gestao sénior.

Termos especificos, como pré-requisitos ou pontos criticos de controle, sdo tirados da terminologia global para
descrever expectativas. As instalagdes ndo sdo obrigadas a adotar a terminologia especifica usada no Norma. Portanto,
sera aceita terminologia alternativa, contanto que fique evidente que todos os requisitos foram obedecidos em sua
totalidade. Por exemplo, os requisitos legislativos dos EUA (detalhados na Food Safety Modernization Act, ou Lei de
Modernizagcdo em Seguranga de Alimentos) usa uma terminologia diferente, mas que incorpora todos os requisitos da
Norma.

Os requisitos do plano de seguranga de alimentos baseados na HACCP se encontram na Parte |1, secdo 2.

Um sistema de gestdo de seguranca e qualidade de produtos
Para obter detalhes das politicas e procedimentos de organizagao e gestao que oferecem uma estrutura pela qual
a organizagao atenderd os requisitos desta Norma, consulte a Parte |1, segdo 3.

Programas de pré-requisitos

Sao as condicdes ambientais e operacionais basicas dos negdcios, necessarias a producao de alimentos seguros.
Controlam os perigos genéricos que abrangem as boas praticas de fabricagdo e higiene conforme detalhadas na Parte |1,
secoes 4 a 8.

Quando o local manuseia produtos comercializados (veja o glossario do Apéndice 10), eles poderao ser incluidos
no escopo da auditoria usando-se os requisitos da Parte |1, secdo 9.

Declaracoes de posicionamento

Durante a vigéncia desta norma, o Comité Técnico Consultivo (TAC) da BRCGS podera ter que revisar o fraseado de
uma clausula ou fazer uma interpretacdo de um requisito ou detalhe do protocolo. A decisdo do TAC é chamada de
declaracao de posicionamento. Uma declaragdo de posicionamento é vinculativa quanto ao modo como os processos
de auditoria e certificacdo s3o realizados, e sdo uma extensao da Norma.

Para mais detalhes, consulte a Parte |1, secdo 6.2 e o Apéndice 9.

brcgs.com 11
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Procedimentos documentados

Em vérios casos, a Norma declara especificamente que os requisitos devem ser atendidos por procedimentos, processos,
planos ou registros documentados. Em outros, a necessidade de documentacgéo estéd implicita. As defini¢des do glossario
oferecem mais esclarecimentos no Apéndice 10 (por ex.: “procedimento”, que afirma claramente que documentos sdo
necessarios naguelas situagdes). A empresa precisa demonstrar que os sistemas estdo implementados, funcionando
constantemente e que ha documentos disponiveis para referéncia, quando exigido. Assim, as politicas e documentos
devem ser escritos em detalhes suficientes para satisfazer seu propodsito e refletir as atividades que ocorrem na pratica.
Esses documentos podem ser impressos ou eletrénicos.

Processo de certificacao

A Norma é um esquema de certificacdo de processos e produtos. Nele, as empresas alimenticias sdo certificadas apds

a conclusdo de uma auditoria satisfatoria feita por um auditor empregado por um terceiro independente, ou seja, o 6rgao
certificador. Por sua vez, o érgao certificador deve ter sido avaliado e julgado competente por um érgao nacional de
credenciamento.

Para que uma empresa alimenticia receba um certificado valido apds a conclusdo de uma auditoria satisfatoria,

a organizagao deve selecionar um oérgao certificador aprovado pela BRCGS. A BRCGS define em detalhes os requisitos
que um 6rgao certificador deve atender para obter aprovagao e opera um programa abrangente de controlo para garantir
que sejam mantidos altos padroes. Uma lista de 6rgaos certificadores aprovados esté disponivel no BRCGS Directory.

Beneficios da Norma

A Norma tem um impacto sobre USS 800 bilhdes em vendas de produtos? e, assim, desempenha um papel essencial

no fornecimento de alimentos seguros. Consequentemente, a adogao da Norma é estimulada pelas organizagdes globais
como um meio de fortalecer o sistema de seguranga de alimentos e atender aos regulamentos, incluindo o IFC (membro
do Banco Mundial)® e a UNECE (uma comissao regional das Nacoes Unidas)*.

A adogao e uso da Norma e da certificagdo oferecem varios beneficios para as empresas alimenticias e seus clientes:
Por exemplo:

» Um escopo abrangente compreendendo seguranga, autenticidade, legalidade e qualidade de alimentos

» Um Unico padrdo e protocolo que governam uma auditoria credenciada por érgaos terceirizados certificadores,
permitindo uma avaliagdo confidvel e independente da seguranga dos alimentos e dos sistemas de gestao de
qualidade de uma empresa

» Atendimento parcial dos requisitos de “diligéncia prévia” para os fabricantes de alimentos certificados e seus clientes

» Capacitagdo das empresas para que garantam que seus fornecedores sigam as boas praticas de gestdo de seguranga de
alimentos

» Conclusdo de agdes corretivas, analise de causa raiz e agdes preventivas em relagdo a qualquer ndo conformidade com
a Norma, e dentro dos sistemas de seguranca de produtos e gestado de qualidade do local. Isso reduz a necessidade de
que os clientes acompanhem os relatérios de auditoria e demonstra melhoria continua

o Um padrao reconhecido internacionalmente e referenciada na GFSI que oferece relatdrio e certificacdo que podem
ser aceitos por clientes no lugar de suas préprias auditorias, reduzindo assim tempo e dinheiro

» A opcdo de que as empresas certificadas aparecam na secao disponivel para o publico do BRCGS Directory, o que
reconhece suas conquistas e permite o uso de uma logomarca para fins de marketing

o Acesso livre a uma série de ferramentas completas para impulsionar a melhoria continua

» Uma série de opgdes de auditoria, inclusive programas de auditoria anunciada, ndo anunciada e mista, para satisfazer
as demandas dos clientes e permitir que as empresas demonstrem atender aos requisitos por meio do processo mais
adequado as suas operagoes e a maturidade de seus sistemas de seguranga de alimentos.

2 Lambert, R. and Frenz, M. (2021). The economic impact for manufacturing sites operating to BRCGS certification.
3 International Finance Corporation (2021). Food safety reforms, learning from the best: the New Zealand food safety system in case studies.

* The Benefits of Voluntary Food Safety Standards in Meeting National and Regional Regulation UNECE Case Study (Os Beneficios das Normas de Seguranca de
Alimentos Voluntérios ao Atender os Regulamentos Nacionais e Regionais, UNECE, Estudo de Caso).
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Pesquisa independente® da University of Birkbeck, Londres, comprovou que as empresas alimenticias com certificacdo
da BRCGS apresentam maior compliance com os regulamentos nacionais e estdo sujeitas a menos intervencdes. Uma
pesquisa adicional® comprova que a certificagdo segundo os padroes da BRCGS gera grandes e positivos impactos para
as empresas alimenticias em relagcdo ao crescimento, lucratividade, eficacia operacional e inovagado dos negdcios.

Orientagao e treinamento

A BRCGS produz uma série de documentos de orientacado, cursos de treinamento e uma ferramenta de autoavaliagao
feita paraajudar na aplicagdo da Norma nas instalagdes e a ter um entendimento das habilidades essenciais necessarias,
como avaliacdo de risco e analise de causa raiz. Mais informacgdes sobre o treinamento da BRCGS podem ser vistas no
site da BRCGS.

As orientagdes da BRCGS abrangem uma série de tépicos, inclusive, mas ndo limitados a):

» diretrizes de interpretacao da Edicao 9, explicando todos os requisitos da Norma

» mudangca de fabricagdo de produtos, ou seja, boas praticas ao passar da fabricagdo de um produto para outro
« auditorias internas eficientes

» avaliagdes de vulnerabilidade

» zonas de alto risco, cuidados especiais e cuidados especiais ambientais

» orientagao especifica por categoria dos setores de carne vermelha, aves e produtos frescos.

As instalagdes certificadas podem baixar todas as publicacdes da BRCGS no BRCGS Participate como parte de seu
pacote de servicos. Para mais detalhes, consulte o Apéndice 11.

Data de efetivacao da Edicao 9

Como ocorre com todas as revisdes das Normas Globais, deve haver um periodo de transicao entre a publicagao

e a implementagao completa. Esse intervalo permite retreinar todos os auditores e que os fabricantes se preparem para
a nova edicao da Norma. Assim, a certificagdo em relagdo a Edicao 9 terd inicio em 1° de fevereiro de 2023. Todos os
certificados emitidos apds auditorias realizadas antes dessa data terdo sido concedidos em relagdo a Edicdo 8 e valerao
pelo periodo neles especificado.

Agradecimentos

A BRCGS gostaria de agradecer a todos os especialistas do setor de alimentos que contribuiram para a preparagao da
Edicdo 9 da Norma ou forneceram feedback precioso durante o processo de consultoria. Todos os que participaram dos
grupos de trabalho encontram-se listados no Apéndice 12.

5 Lambert, R.(2021). A review of certification and its impact on regulatory intervention.
¢ Ibid.

brcgs.com 13


http://on
https://www.brcgs.com
https://brcgsparticipate.com/signin
https://www.researchgate.net/publication/353273547_A_Review_of_Certification_and_its_Impact_on_Regulatory_Intervention

SEGURANGA DE ALIMENTOS
EDICAO9

14 brcgs.com



Parte li
Requisitos

Como sao definidos os requisitos 17
Cddigo de cores dos requisitos 17
Requisitos fundamentais 17
1 Comprometimento da gestdo sénior 19
1.1  Comprometimento e melhoria continua da gestao
sénior 19
1.2  Estrutura organizacional, responsabilidades
e autoridade de gestao 21
2 Plano de seguranga de alimentos -
HACCP 22
2.1 A equipe de seguranca de alimentos da HACCP
(equivalente ao Codex Alimentarius Etapa 1) 22
2.2 Programas pré-requisitos 22
2.3 Descrever o produto (equivalente ao Codex
Alimentarius Etapa 2) 23
2.4 ldentificar o uso pretendido (equivalente ao Codex
Alimentarius Etapa 3) 23
2.5 Construir um diagrama de fluxo de processo
(equivalente ao Codex Alimentarius Etapa 4) 24
2.6 Verificar o diagrama de fluxo de processo
(equivalente ao Codex Alimentarius Etapa 5) 24
2.7 Listar todos os riscos potenciais associados a cada
etapa do processo, conduzir uma analise de risco
e levar em conta quaisquer medidas de controle
de riscos identificados (equivalente ao Codex
Alimentarius Etapa 6, Principio 1) 24
2.8 Determinar PCCs (equivalente ao Codex

Alimentarius Etapa 7, Principio 2) 25

2.9 Estabelecer limites criticos validados para cada
PCC (equivalente ao Codex Alimentarius Etapa 8,
Principio 3)

Estabelecer um sistema de monitoramento para
cada PCC (equivalente ao Codex Alimentarius
Etapa 9, Principio 4)

Estabelecer um plano de acao corretiva
(equivalente ao Codex Alimentarius Etapa 10,
Principio 5)

2.12 Validar o plano da HACCP e estabelecer
procedimentos de verificagcdo (equivalente ao
Codex Alimentarius Etapa 11, Principio 6)
Documentacao de HACCP e manutengao de
registros (equivalente ao Codex Alimentarius
Etapa 12, Principio 7)

2.10

2.11

213

3 Sistema de gestdo de segurancga
e qualidade de alimentos
3.1 Manual de seguranca e qualidade de alimentos

3.2 Controle de documentos
3.3 Preenchimento e manutencgao de registros
3.4 Auditorias internas

3.5 Aprovacao de fornecedores e matéria-prima
e monitoramento de desempenho
Especificacoes

Acdes corretivas e preventivas

Controle de produtos fora da conformidade

Rastreabilidade

3.6
3.7
3.8
3.9

3.10 Tratamento de reclamagoes
3.11 Gerenciamento de incidentes, retirada e recall
de produtos

25

26

26

26

27

28

28
28
29
29

31
36
37
38
38
39

40



4.1
4.2
4.3
4.4

4.5
4.6
4.7
4.8
4.9

55
5.6

5.7
58
59

6.1
6.2
6.3
6.4

Padrdes da instalacao 42
Padroes externos e seguranca da instalagao 42
Defesa dos alimentos 42
Layout, fluxo e segregacao de produtos 43
Construgao da fabrica, areas de manuseio de
matéria-prima, preparagao, processamento,
embalagem e armazenamento 44
Servicos gerais - dgua, gelo, ar e outros gases 46
Equipamento 46
Manutengao 48
Dependéncias dos funcionarios 49
Controle de contaminagdo de produtos quimicos

e fisicos: areas de manuseio, preparacao,
processamento, embalagem e armazenamento de
matéria-prima 50
Equipamento de deteccao e remogao de corpos
estranhos 53
Manutencao e higiene das instalagoes 57
Residuos e eliminagdo de residuos 60

Gestao de excedente alimentar e produtos para
racao animal 61

Controle de infestacao por animais daninhos 61
Areas de armazenamento 64
Expedicao e transporte 65
Controle de produtos 66
Design/Desenvolvimento de produtos 66
Rotulagem de produtos 66
Gerenciamento de alergénicos 67
Autenticidade de produtos, reclamagoes e cadeia

de custodia 69
Embalagem de produtos 70

Inspecao, teste e analise de laboratério de
produtos no local 71

Lancamento de produtos 72
Racdes para animais domésticos e de criagao 73
Conversao primaria animal 74
Controle de processos 75
Controle de operagoes 75
Rotulagem e controle de embalagens 76

Quantidade - controle de peso, volume e niimero 77
Calibragem e controle de aparelhos de medicao

€ monitoramento 78

7
7.1

7.2

7.3
7.4

8.1

8.2
8.3
8.4
8.5
8.6

8.7

9.1
9.2

9.3
9.4
9.5
9.6

Pessoal 79
Treinamento: areas de manuseio de matéria-

prima, preparagao, processamento, embalagem

e armazenamento 79
Higiene pessoal: areas de manuseio de matéria-
prima, preparagao, processamento, embalagem

e armazenamento 80
Avaliagdo médica 80
Vestimentas de protecao: funcionarios ou

visitantes nas areas de produgao 81
Zonas de risco de producgao -

alto risco, cuidados especiais

e cuidados especiais ambientais 83
Layout, fluxo e segregacao de produtos em zonas

de alto risco, cuidados especiais e cuidados

especiais ambientais 83
Construcao da fabrica em zonas de alto risco

e cuidados especiais 84
Equipamento e manutengao em zonas de alto

risco e cuidados especiais 84
Dependéncias dos funcionarios em zonas de alto
risco e cuidados especiais 85
Manutencao e higiene em zonas de alto risco

e cuidados especiais 85
Residuos e eliminagdo de residuos em zonas de

alto risco e cuidados especiais 86
Vestimentas de protecao em zonas de alto risco

e cuidados especiais 87
Requisitos para produtos
comercializados 88
Plano de seguranca de alimentos - HACCP 88
Aprovacao e monitoramento de desempenho

de fabricantes/empacotadores de produtos
alimenticios comercializados 89
Especificacoes 90
Inspecao de produtos e testes de laboratério 91
Legalidade de produtos 91
Rastreabilidade 92



SEGURANCA DE ALIMENTOS
EDICAO9

Parte |1
Requisitos
Como sao definidos os requisitos

Cada secéo principal ou subsecdo dos requisitos da Norma comega com uma declaragao de intengao. Ela define
o resultado esperado e do cumprimento com os requisitos de cada segao. Isso faz parte da auditoria, e todas as
empresas devem seguir a declaragdo de intencao.

Abaixo, as declaragdes de intencdo nas tabelas sao requisitos (clausulas) mais especificos e detalhados que, se aplicados
adeguadamente, ajudardo a alcangar o objetivo declarado no requisito. Todos os requisitos fazem parte da auditoria.

Cédigo de cores dos requisitos

Os processos de produgdo representam atividades chave no local. Assim, o processo de auditoria enfatiza
especificamente a implementacao préatica de procedimentos para a seguranca de alimentos na fabrica e boas praticas
gerais de fabricagdo. A auditoria dessas areas constitui uma proporgao significativa da auditoria. No minimo, cerca de
50% da auditoria é dedicada as dependéncias de producao e da instalacdo, entrevista com funcionarios, observagao
de processos e revisdo de documentos em areas de produgao com os funcionarios relevantes. As areas de producao
incluem produgao, armazenagem, expedicdo, engenharia, instalagdes laboratoriais no local e areas externas, tais como
a seguranca do local.

Para auxiliar nesse processo, os requisitos da Norma foram codificados por cores (consulte a Tabela 1). O cédigo de cores
mostra as atividades normalmente auditadas na avaliagdo das areas e instalagdes de producao e as que fariam parte da

auditoria de registros, sistemas e documentagao.

Tabela 1 Chave para o codigo de cores dos requisitos

Auditoria de registros, sistemas e documentagao

Auditoria das instalagdes de producao e boas praticas de fabricacdo

Requisitos avaliados em ambos

Requisitos fundamentais

Certos requisitos da Norma foram designados “fundamentais”. Eles aparecem com a palavra FUNDAMENTAL
e indicados com o simbolo a seguir: ¥. Esses requisitos referem-se a sistemas essenciais ao estabelecimento
e realizagado de uma operacao eficaz de qualidade e seguranca de alimentos. Os requisitos considerados
fundamentais sdo:

» Comprometimento e melhoria continua da gestao sénior (1.1)

» Plano de seguranca de alimentos - HACCP (2)

o Auditorias internas (3.4)

» Gerenciamento de fornecedores de matéria-prima e embalagem (3.5.1)
» Acgdes corretivas e preventivas (3.7)

» Rastreabilidade (3.9)

o Layout, fluxo e segregacao de produtos (4.3)

» Manutencao e higiene das instalacdes (4.11)

» Gerenciamento de alergénicos (5.3)

brcgs.com 17



SEGURANCA DE ALIMENTOS
EDICAO 9

» Controle de operagdes (6.1)
» Rotulagem e controle de embalagens (6.2)
o Treinamento: areas de manuseio de matéria-prima, preparacao, processamento, embalamento e armazenamento (7.1)

A ndo conformidade com a declaragdo de intengdo de um requisito fundamental (ou seja, uma ndo conformidade grave)
levard a uma nao certificagdo em uma auditoria inicial ou remogao da certificacdo em auditorias subsequentes. Isso
exigird uma nova auditoria completa para estabelecer evidéncias comprovaveis de cumprimento.

Requisitos adicionais
Os requisitos da secao 1- 7 devem ser aplicados a todas as operagdes, com as seguintes excecdes:

» Asecdo 5.8 aplica-se somente a locais que fabricam, processam ou empacotam alimentos para animais de estimagao
e criacdo, e a secdo 5.9 aplica-se somente a conversao primaria animal.

» Quando os produtos de um local exigirem instalagdes de produgao de alto risco, cuidados especiais ou cuidados
especiais ambientais (conforme definido no Apéndice 2 da Norma), esses requisitos estdo listados na se¢do 8. Todo
local que exigir instalagdes de alto risco, cuidados especiais ou cuidados especiais ambientais devem obedecer aos
requisitos da secao 8.

» Quando um local trabalha com produtos comercializados, definidos como produtos ou matéria-prima alimenticia
que normalmente recairiam no escopo da Norma e estao armazenados nas instalagdes do local, mas que nao sao
fabricados, processados, retrabalhados ou embalados no local sendo auditado, o local pode optar pela inclusao de
tais produtos no escopo de sua auditoria de BRCGS. Os requisitos dos produtos comercializados estdo detalhados
na secdo 9.
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1 Comprometimento da gestao sénior

1.1 Comprometimento e melhoria continua do gerente sénior

o

1141

1.1.2
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Fundamental

A gestao sénior do local precisa demonstrar que todos estao totalmente comprometidos com

a implementacao dos requisitos e processos da Norma Global para a Seguranca de Alimentos que
facilita a melhoria continua da segurancga de alimentos, do gerenciamento de qualidade e da cultura de
seguranca e qualidade dos alimentos do local.

O local deve ter politicas documentadas declarando sua intengao de cumprir com sua
obrigacao de fabricar produtos seguros, legais e auténticos segundo a qualidade especificada,
e sua responsabilidade com relacao aos clientes. Elas devem:

» ser assinadas pela pessoa com responsabilidade global pelo local

» ser comunicadas a todos os funcionarios

 incluir o compromisso com a melhoria continua da cultura de seguranga e qualidade dos
alimentos do local.

A gestao sénior do local deve definir e manter um plano claro de desenvolvimento e melhoria
continua de uma cultura de seguranca e qualidade dos alimentos. O plano deve incluir as
medidas necessarias a conquista de uma mudanga cultural positiva.

Deve incluir:

» atividades definidas que envolvam todas as secdes do local que causam impacto na
seguranca dos produtos. No minimo, essas atividades devem ser projetadas em relacao a:
e comunicag3o clara e aberta sobre a seguranca dos produtos
e treinamento
o feedback dos funcionarios
° comportamentos necessarios a manutencao e melhoria dos processos de seguranca dos
produtos
» medicdo de desempenho de atividades relacionadas a seguranca, autenticidade, legalidade
e qualidade dos produtos
» um plano de acao que inclua as atividades a serem realizadas e avaliadas e as escalas de
tempo pretendidas
e uma revisao da eficécia das atividades concluidas.

O plano deve ser avaliado e atualizado pelo menos uma vez por ano.

A gestao sénior do local deve garantir que a definicdo clara de objetivos para manter

e aumentar a seguranca, autenticidade, legalidade e qualidade dos produtos fabricados de
acordo com a politica de seguranca e qualidade de alimentos e esta Norma. Tais objetivos
devem ser:

» documentados e incluir metas ou medidas claras de sucesso

» comunicados claramente a todos os funcionarios

» Monitorados e seus resultados devem ser comunicados no minimo trimestralmente a gestao
sénior e a todos os funcionarios.
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1.1.4 As reunides de avaliagao da gestdao com a particicdo da gestao sénior do local devem ser
realizadas em intervalos planejados adequadamente, no minimo anualmente, para revisar
o desempenho em relacao a Norma e aos objetivos definidos na cldusula 1.1.3. O processo de
revisdo deve incluir a avaliagao de:

» Planos de acdo de revisao da gestao anterior e prazos

« resultados de auditorias internas, de segundos ou terceiros

» quaisquer objetivos que nao foram alcangados, a fim de entender os motivos subjacentes,
tais informagdes devem ser usadas ao estabelecer objetivos futuros e para facilitar a melhoria
continua

 todas as reclamacgdes de clientes e os resultados de feedback dos clientes

» incidentes, inclusive de recall e retirada, agdes corretivas, resultados fora das especificacoes
e materiais sem conformidade

 aeficacia dos sistemas de HACCP, defesa e autenticidade dos alimentos e o plano de cultura
de seguranca e qualidade dos alimentos

* requisitos para recursos.

Os registros das reunides devem ser documentados e usados para revisar os objetivos,
estimulando assim a melhoria continua. As decisdes e a¢des decididas durante o processo de
revisdo devem ser comunicadas eficientemente aos funcionarios relevantes e as agdes devem
ser implementadas dentro dos prazos definidos.

1.1.5 O local deve contar com um programa de reunides comprovado que permita que questoes
de segurancga, autenticidade, legalidade e qualidade de alimentos sejam levadas a atenc¢ao do
gerenciamento sénior. Essas reuniées devem acontecer no minimo mensalmente.

1.1.6 A empresa deve contar com um sistema de relatérios confidenciais para permitir que os
funcionarios comuniquem suas questdes de seguranga, autenticidade, legalidade e qualidade.

O mecanismo (por ex.: o nimero telefénico relevante) para relatar preocupacdes deve ser
comunicado claramente aos funcionarios.

A gestdo sénior da empresa deve contar com um processo de avaliagdo das questoes
levantadas. Deve-se documentar os registros das avaliagdes e, quando apropriado, as agoes
tomadas.

1.1.7 A gestao sénior da empresa deve fornecer os recursos humanos e financeiros necessarios a uma
producao segura, auténtica e legal de acordo com a qualidade especificada e que obedeca aos
requisitos da Norma.

1.1.8 A gestdo sénior da empresa deve contar com um sistema que garanta que o local possa analisar
e ser informado a respeito de:

 descobertas cientificas e técnicas

o codigos de pratica do setor

* NOVos riscos a autenticidade de matéria-prima

* toda a legislacdo relevante no pais em que o produto serd vendido (quando houver essa
informacao).

1.1.9 O local deve poder disponibilizar uma versao genuina e original impressa ou eletrénica da

Norma atual e estar ciente de qualquer mudanga na Norma ou protocolo publicados no site da
BRCGS.
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1.1.10 Quando o local tiver sido certificado de acordo com a Norma, ele deve garantir que
auditorias anunciadas ou anunciadas mistas de recertificagdo ocorram na data limite (indicada
no certificado) da auditoria ou antes dela

1.1.1 O gerente de producao ou operagao mais sénior do local deve participar das reunides de
abertura e encerramento de auditoria para a certificacao segundo a Norma.

Os gerentes de departamentos relevantes ou seus vices deverao estar disponiveis conforme
necessario durante a auditoria.

Durante a auditoria, um membro da equipe da gestao sénior do local deve estar disponivel para
discussoes sobre a implementacao eficaz do plano de cultura de seguranca e qualidade dos
alimentos.

1.1.12 A gestao sénior do local deve garantir que as causas raiz de qualquer ndo conformidade com a
Norma identificadas na auditoria anterior sejam resolvidas eficientemente para evitar recorréncia.

1.1.13 A logomarca da BRCGS e referéncias ao status de certificagdo devem ser usadas somente de
acordo com as condig¢oes de uso especificadas na se¢ao do protocolo de auditoria (Parte |11,
secdo 6.7) da Norma.

1.1.14 Quando exigido pela legislacado, o local deve ter os registros adequados junto as autoridades
relevantes.

1.2 Estrutura organizacional, responsabilidades e autoridade de gerenciamento

A empresa deve contar com uma estrutura organizacional e linhas de comunicagao claras para permitir um
gerenciamento eficaz de seguranga, autenticidade, legalidade e qualidade dos produtos.

1.2.1 A empresa deve ter um organograma apresentando a estrutura de gerenciamento da
empresa. As responsabilidades de gerenciamento de atividades que garantam a seguranga,
autenticidade, legalidade e qualidade dos alimentos devem ser claramente atribuidas
e entendidas pelos gerentes responsaveis. Deve ficar claramente documentado quem assumira
as responsabilidades na auséncia do responsavel.

1.2.2 A gestao sénior do local deve garantir que todos os funcionarios estejam cientes de suas
responsabilidades e comprovem que o trabalho é executado de acordo com as politicas,
procedimentos, instrugdes de trabalho e préticas existentes e documentadas do local para as
atividades realizadas. Todos os funcionarios devem ter acesso a documentacao relevante.

1.2.3 Os funcionarios devem estar cientes da necessidade de comunicar ao gerente designado
quaisquer riscos ou evidéncia de produtos, equipamentos, embalagens ou matéria-prima sem
segurancga ou fora das especificagdes para permitir que os problemas exigindo agao imediata
sejam resolvidos.

1.2.4 Se o local ndo possuir o conhecimento interno adequado sobre seguranca, autenticidade,
legalidade e qualidade dos alimentos, ele poderd usar especialistas externos (por ex.:
consultores sobre seguranga dos alimentos). Entretanto, o gerenciamento diario dos sistemas
de seguranca de alimentos deve permanecer sob responsabilidade da empresa.
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2 Plano de seguranca de alimentos - HACCP

Fundamental
A empresa deve ter implementado integralmente um plano de seguranca de alimentos eficaz que
incorpore os principios da HACCP.

2.1 A equipe de seguranca de alimentos da HACCP (equivalente ao Codex Alimentarius
Etapa 1)

2141 A HACCP ou o plano de seguranca dos alimentos deve ser desenvolvido e gerenciado por uma
equipe multidisciplinar de seguranga de alimentos que inclua os responsaveis pela garantia de
qualidade, gerenciamento técnico, operagdes de producao e outras fungoes relevantes (por ex.:
engenharia, higiene).

O lider da equipe deve conhecer profundamente os principios do Codex HACCP (ou
equivalente) e demonstrar competéncia, experiéncia e treinamento. O treinamento especifico
deve ser implementado quando for exigido por lei.

Os membros da equipe devem ter conhecimento especifico de HACCP e conhecimento
relevante dos produtos, processos e perigos associados.

2.1.2 Deve-se definir o escopo de cada HACCP ou plano de segurancga dos alimentos, inclusive dos
produtos e processos abrangidos.

2.2 Programas de pré-requisitos

2.21 O local deve estabelecer e manter programas ambientais e operacionais necessarios a criagao
de um ambiente adequado a fabricacdo de alimentos seguros e legais (programas de pré-
requisitos). A lista abaixo pode servir de orientagao, embora nao seja completa:

» limpeza e desinfecao (consulte a secao 4.11)

» controle de infestagdo por animais daninhos (consulte a segao 4.11)

o programas de manutencado de equipamentos e edificios (consulte as secoes 4.4 e 4.6)
» requisitos de higiene pessoal (consulte a segao 7.2)

e treinamento de funcionérios (consulte a secao 7.1)

» aprovacgao de fornecedores e aquisicao (consulte a se¢ao 3.5.1)

» providéncias quanto a transporte (consulte a secdo 4.16)

* processos para evitar a contaminagao cruzada (consulte as se¢oes 4.9 e 4.10)

» gerenciamento de alergénicos (consulte a segao 5.3).

Os programas de pré-requisitos para areas especificas do local devem levar em conta as zonas
de risco de producao (consulte a cldusula 4.3.1).

As medidas de controle e os procedimentos de monitoramento dos programas de pré-
requisitos devem ser documentados claramente e incluidos no desenvolvimento e nas revisdes
de HACCP ou do plano de seguranga de alimentos.
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2.4

Descrever o produto (equivalente ao Codex Alimentarius Etapa 2)
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Deve-se fazer uma descricao completa de cada produto ou grupo de produtos, incluindo
todas as informagoes relevantes sobre a seguranca de alimentos. A lista abaixo pode servir de
orientagao, embora nao seja completa:

» composicao (por ex.: matéria-prima, ingredientes, alergénicos, receita)

» origem dos ingredientes

 propriedades fisicas ou quimicas que podem causar impacto na seguranca de alimentos
(porex.:pH, a)

« tratamento e processamento (por ex.: cozimento e resfriamento)

» sistema de embalagem (por ex.: atmosfera modificada, vacuo)

» condigdes de armazenagem e distribui¢ao (por ex.: ambiente refrigerado)

 prazo de validade méximo de seguranca segundo as condi¢des de armazenagem e uso
recomendados.

Todas as informagdes relevantes necessarias a analise de perigos devem ser coletadas,
guardadas, documentadas e atualizadas. A empresa deve garantir que a HACCP ou o plano
de seguranca de alimentos baseie-se em fontes de informagdes abrangentes, referenciadas
e disponiveis mediante solicitagdo. A lista abaixo pode servir de orientagdo, embora ndo seja
completa:

o literatura cientifica mais recente

» perigos historicos e conhecidos associados a produtos alimenticios especificos

e codigos de pratica relevantes

« diretrizes reconhecidas

o legislacdo de seguranca dos alimentos relevante a producao e venda de produtos

» requisitos do cliente

o cépia dos planos existentes de HACCP do local (por ex.: para produtos ja sendo produzidos
pelo local)

» mapa das instalagoes e layout dos equipamentos (consulte a clausula 4.3.2)

» diagrama de distribuicao de agua do local (consulte a clausula 4.5.2)

» indicagao de todas as areas (zonas) onde sdo necessarias instalagdes de produgao de alto
risco, cuidados especiais ou cuidados especiais ambientais (consulte a clausula 4.3.1).

Identificar o uso pretendido (equivalente ao Codex Alimentarius Etapa 3)

2.4.1

Deve-se descrever o uso pretendido do produto pelo cliente e os usos alternativos esperados,
com a definicao dos grupos de consumidores alvo, inclusive a adequagao do produto para
grupos vulneraveis da populagao (por ex.: bebés, idosos, alérgicos).
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2.5 Construir um diagrama de fluxo de processo (equivalente ao Codex Alimentarius

Etapa 4)
2.5.1 Deve-se preparar um diagrama de fluxo abordando cada produto, categoria de produto ou

processo. Ele deve explicitar todos os aspectos da operacao de processamento de alimentos
no ambito da HACCP ou do plano de seguranga de alimentos, desde o recebimento da
matéria-prima até o processamento, armazenagem e distribuicao. A lista abaixo pode servir de
orientagao, embora ndo seja completa:

» planta do local e layout dos equipamentos

e matérias-primas, inclusive a introdugao de servigos e outros materiais de contato (por ex.:
agua, embalagem)

* sequéncia e interacao de todas as etapas do processo

° processos e servigos terceirizados

 potencial para atrasos nos processos

« retrabalho e reciclagem

» segregacao de areas de baixo risco/alto risco/cuidados especiais

» produtos acabados, produtos intermediarios/semiprocessados, subprodutos e residuos.

2.6 Verificar o diagrama de fluxo de processo (equivalente ao Codex Alimentarius

Etapa 5)
2.6.1 A equipe de HACCP de seguranca de alimentos deve verificar a precisao dos diagramas de fluxo

da auditoria no local no minimo anualmente e sempre que houver mudanga nos processos,
garantir que elas sejam levadas em conta como parte da HACCP ou do plano de seguranca de
alimentos. Deve-se levar em conta e avaliar as variagoes diarias e sazonais. Deve-se guardar os
registros dos diagramas de fluxo verificados.

2.7 Listar todos os riscos potenciais associados a cada etapa do processo, conduzir
uma analise de risco e levar em conta quaisquer medidas de controle de riscos
identificados (equivalente ao Codex Alimentarius Etapa 6, Principio 1)

2.71 A equipe de HACCP de seguranca de alimentos deve identificar e registrar todos os perigos
potenciais esperados em cada etapa quanto ao produto, processo e instalagdes. Isso deve
incluir riscos presentes nas matérias-primas, os introduzidos durante as etapas do processo ou
que sobreviveram a elas e levar em conta os seguintes tipos de perigos:

» microbioldgicos

» contaminagao fisica

e contaminacao quimica e radiologica

» fraude (por ex.: substituicdo ou adulteracao deliberada/intencional) (consulte a se¢ao 5.4)
e contaminagao maliciosa de produtos (consulte a se¢ao 4.2)

« riscos de alergénicos (consulte a se¢ao 5.3).

Deve também levar em conta as etapas antecedentes e subsequentes da cadeia de processos.

24 brcgs.com



2.7.2

273

2.7.4

SEGURANGA DE ALIMENTOS
EDICAO9

A equipe de HACCP de seguranca de alimentos deve conduzir uma analise para identificar os
perigos significativos, ou seja, os que podem ocorrer a um nivel inaceitavel, a serem evitados,
eliminados ou reduzidos para niveis aceitaveis. Deve-se levar em consideracao o seguinte:

o provavel ocorréncia de risco

» gravidade dos efeitos em relacdo a seguranga do consumidor

» vulnerabilidade das pessoas expostas ao risco

» sobrevivéncia e multiplicacdo de micro-organismos mais preocupantes para o produto

» presenca ou producao de toxinas, produtos quimicos ou corpos estranhos

» contaminagao de matéria-prima, produtos intermediarios/semiprocessados ou acabados.

quando a eliminagdo do risco ndo é praticavel, deve-se determinar e documentar a justificativa
para niveis aceitaveis de risco no produto acabado.

A equipe de HACCP de seguranca de alimentos deve levar em conta as medidas de controle
necessarias para evitar ou eliminar um perigo de seguranca de alimentos ou reduzi-lo para um
nivel aceitavel.

Pode ser necessario usar mais de uma medida de controle.

Quando se consegue controlar um perigo especifico de seguranga de alimentos por meio de
programas de pré-requisitos (consulte a se¢io 2.2) ou de medidas de controle que ndo sejam PCC
(consulte a clausula 2.8.1), deve-se indicar tal controle e validar a adequagao do programa para
controle do perigo especifico.

2.8 Determinar PCCs (equivalente ao Codex Alimentarius Etapa 7, Principio 2)

2.8.1

2.9

Para cada risco que exige controle, deve-se analisar os pontos de controle a fim de identificar
oS que sao criticos. Isso exige uma abordagem légica e pode ser facilitado pelo uso de um
diagrama tipo arvore de decisdo. Os pontos criticos de controle (PCC) devem ser agueles
necessarios para evitar ou eliminar um risco de seguranca de alimentos ou reduzi-lo para um
nivel aceitavel. Se o risco for identificado em uma etapa em que é necessario um controle de
seguranga, mas em que o controle € inexistente, o produto ou processo deve ser modificado
naquela etapa ou em uma anterior a fim de fornecer uma medida de controle.

Estabelecer limites criticos validados para cada PCC (equivalente ao Codex
Alimentarius Etapa 8, Principio 3)

2.9.1

29.2

Deve-se definir limites criticos para cada PCC a fim de identificar claramente se o processo esta
sob ou fora de controle. Os limites criticos devem ser:

* mensuraveis sempre que possivel (por ex.: hora, temperatura, pH)
» corroborados por diretrizes ou exemplos claros em que as medidas sejam subjetivas (por ex.:
fotografias).

A equipe de HACCP de seguranca de alimentos deve validar cada PCC, inclusive limites
criticos. Evidéncias documentadas devem mostrar que as medidas de controle selecionadas
e os limites criticos identificados sao capazes de controlar,de modo constante, o risco de
acordo com o nivel especificado.
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2.10 Estabelecer um sistema de monitoramento para cada PCC (equivalente ao
Codex Alimentarius Etapa 9, Principio 4)

2.10.1

2.10.2

Deve-se estabelecer um procedimento de monitoramento para cada CCP a fim de garantir
cumprimento com os limites criticos. O sistema de monitoramento deve ser capaz de detectar
a perda de controle dos CCPs e, sempre que possivel, fornecer informagdes a tempo de se
implantar agoes corretivas. Pode-se levar os itens abaixo em consideragdo como guias, embora
a lista ndo seja completa:

» medicado online
» medicdo offline
» medigdo continua (por ex.: termégrafos, medidores de pH, etc.).

Quando for usar medicao descontinua, o sistema deve garantir que a amostra tirada seja
representativa do lote do produto.

Os registros associados ao monitoramento de cada PCC devem incluir data, hora e resultado
da medicao, devem ser assinados pelo responsavel pelo monitoramento e verificados,
quando apropriado, por uma pessoa autorizada e com a competéncia adequada. Quando os
registros estiverem em formato eletrénico, deve haver evidéncia de que eles foram checados
e verificados.

2.11 Estabelecer um plano de acdo corretiva (equivalente ao Codex Alimentarius
Etapa 10, Principio 5)

2111

A equipe de HACCP de seguranca de alimentos deve especificar e documentar a agao corretiva
a ser tomada quando os resultados monitorados indicarem que nao foi alcangcado um limite

de controle ou quando os resultados monitorados indicarem uma tendéncia de perda de
controle. Isso deve incluir a medida a ser tomada pelo pessoal nomeado em relacao a produtos
fabricados no periodo em que o processo ficou fora de controle.

2.12 Validar o plano da HACCP e estabelecer procedimentos de verificagao
(equivalente ao Codex Alimentarius Etapa 11, Principio 6)

2.121
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A HACCP ou o plano de seguranga de alimentos devem ser validados antes de quaisquer
mudancas que possam afetar a segurancga dos produtos para garantir que o plano controle
efetivamente os perigos identificados antes da implementagao.
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meio dos processos estabelecidos detalhados nas clausulas 2.12.2 e 2.12.3.
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2.12.2 Deve-se estabelecer procedimentos de verificacdo para confirmar que a HACCP ou o plano
de seguranca de alimentos, inclusive controles gerenciados pelos programas de pré-requisito,
continuam ativos. Exemplos de atividades de verificagao:

o Auditorias internas

» Revisdo de registros em que os limites aceitaveis foram excedidos
o Revisdo de reclamagdes por autoridades responsaveis ou clientes
» Revisao de incidentes de retirada ou recall do produto.

Os resultados da verificagcdo devem ser registrados e comunicados a equipe de HACCP de
segurancga de alimentos.

2123 A equipe deve revisar a HACCP ou o plano de seguranca de alimentos e os programas de
pré-requisitos no minimo anualmente e antes de quaisquer mudangas que possam afetar
a segurancga dos alimentos. A lista abaixo pode servir de orientagao, embora ndo seja completa:

» mudanca de matéria-prima ou fornecedores de matéria-prima

» mudanca dos ingredientes/da receita

» mudanca das condi¢des de processamento, processos de limpeza e desinfeccao, fluxo de
processo ou equipamento

» mudanca das condigdes de empacotamento, armazenamento ou distribuicdo

» mudanca na utilizagdo por parte do consumidor

» surgimento de um novo risco (por ex.: adulteracao conhecida de um ingrediente ou outra
informacao relevante e publicada, como recall de um produto semelhante)

» analise apos um incidente de seguranga de produtos significativo (por ex.: recall de
um produto)

» novas descobertas relacionadas a informagoes cientificas associadas aos ingredientes,
processo, embalagem ou produto.

As mudancas adequadas, resultantes da revisdao, devem ser incorporadas a HACCP ou plano
de seguranca de alimentos e/ou programas de pré-requisitos, tais mudangas devem ser
documentadas integralmente e a validacao deve ser registrada.

Quando adequado, as mudangas devem também ser refletidas na politica de seguranca de
produtos e nos objetivos de seguranca dos alimentos da empresa.

2.13 Documentagcao de HACCP e manutencao de registros (equivalente ao
Codex Alimentarius Etapa 12, Principio 7)

2134 A documentagao e a manutencao de registros devem ser suficientes para permitir que o local
verifigue se a HACCP e os controles de seguranca de alimentos gerenciados pelos programas
de pré-requisitos foram implementados e estao sendo seguidos.
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3 Sistema de gestao de seguranca e qualidade de alimentos

3.1 Manual de seguranca e qualidade de alimentos

Os processos e procedimentos que a empresa utiliza para atender aos requisitos da Norma devem ser documentados
de modo a permitir aplicacdo eficaz, constante, facilitar o treinamento e corroborar a diligéncia prévia para
a fabricagao de um produto seguro.

3.1.1 Os procedimentos, métodos e praticas de trabalho do local devem ser compilados em um
manual de qualidade impresso ou eletronico.

3.1.2 O manual de seguranca e qualidade de alimentos deve ser implementado em sua integra. Ele
ou os componentes relevantes devem estar prontamente disponiveis aos funcionarios em
questao.

3.13 Todos os procedimentos e instrucdes de trabalho devem estar claramente legiveis, ndo

serem ambiguos, vir nos idiomas adequados e serem detalhados o suficiente para permitir

sua aplicagdo correta pelos funcionarios adequados. Isso deve incluir o uso de fotografias,
diagramas ou outras instrugoes visuais Nos casos em que a simples comunicagao escrita nao for
suficiente (por ex.: quando houver problemas de analfabetismo ou lingua estrangeira).

3.2 Controle de documentos

A empresa deve usar um sistema de controle de documentacgao eficaz para garantir que sé estejam disponiveis
e sendo utilizadas versdes corretas dos documentos.

3.21 A empresa deve contar com um procedimento de gestao de documentos que faga parte do
sistema de seguranca e qualidade de alimentos. Deve incluir:

» uma lista de todos os documentos controlados, inclusive o nimero da Ultima versdo
» 0 método de identificacdo e autorizagdo dos documentos controlados

» um registro do motivo de quaisquer mudancas ou corregoes feitas nos documentos
» 0 sistema de substituicdo de documentos existentes quando eles forem atualizados

Quando os documentos forem armazenados em formato eletrénico:

» eles devem ser armazenados de modo seguro (por ex.: com acesso autorizado, controle de
corregdes ou protecao por senha)
» deve-se fazer seu back-up para evitar perdas.
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Preenchimento e manutencgao de registros

Os registros devem ser legiveis, mantidos em boas condigoes e recuperaveis. Qualquer
alteracao dos registros deve ser autorizada. A justificativa dessas alteragoes deve ser registrada.
Quando os registros estiverem em formato eletronico:

» eles devem ser armazenados de modo seguro (por ex.: com acesso autorizado, controle de
correcdes ou protecao por senha)
» deve-se fazer back-up adequado para evitar perdas.

Os registros devem ser mantidos por um tempo definido, levando-se em consideragao:

 todo e qualquer requisito legal ou dos clientes
 avida Uutil do produto.

Isso deve levar em conta, quando especificado no rétulo, a possibilidade de que a vida Util
possa ser prorrogada pelo consumidor (por ex.: quando o produto for congelado).

Os registros devem ser mantidos, no minimo, pela duragado da vida Util do produto mais 12
meses.

3.4 Auditoriainterna

Fundamental

A empresa deve ser capaz de comprovar que verifica a aplicagao eficaz do plano de seguranca
dos alimentos e a implementagao dos requisitos da Norma Global para a Seguranca de Alimentos
e o sistema de gerenciamento de seguranga e qualidade dos alimentos.

3.41

Deve haver um cronograma para o programa de auditorias internas.

O programa deve incluir, no minimo, quatro datas diferentes de auditoria durante o ano.

A frequéncia de auditoria de cada atividade deve ser estabelecida em relagdo aos riscos
associados a atividade e ao desempenho na auditoria anterior. Todas as atividades que fazem
parte dos sistemas de seguranca e qualidade de alimentos do local, inclusive aquelas relevantes
a seguranga, autenticidade, legalidade e qualidade dos alimentos devem ser auditadas pelo
menos uma vez a cada ano.

O escopo do programa de auditoria interna deve incluir, mas sem se limitar a:

+ A HACCP ou o plano de seguranga de alimentos, inclusive as atividades que os implementam
(por ex.: aprovacao de fornecedores, acdes corretivas e verificagao)

» programas de pré-requisitos (por ex.: higiene, controle de infestagdo por animais daninhos)

» defesa dos alimentos e planos de prevencao contra fraude em alimentos

» procedimentos implementados para obter a Norma.

Todas as auditorias internas do programa devem possuir um escopo definido e levar em conta
uma atividade ou setor especifico da HACPP ou plano de seguranca de alimentos.
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3.4.2 As auditorias internas devem ser feitas por auditores competentes e adequadamente treinados.
Os auditores devem ser independentes, ou seja, ndo auditar seu proprio trabalho.

3.43 O programa de auditoria interna deve ser implementado integralmente. Os relatérios das
auditorias internas devem identificar conformidade e ndo conformidade e incluir evidéncias
objetivas das descobertas.

Os resultados devem ser comunicados ao pessoal responsavel pela atividade auditada.

Deve-se chegar a um acordo quanto as agdes corretivas e preventivas, e prazos de sua
implementagdo. Deve-se também verificar se foram concluidas. Todas as ndo conformidades
devem ser tratadas conforme detalhado na secdo 3.7. Deve-se avaliar o resumo dos resultados
nas reunioes de avaliagao da gestao (consulte a clausula 1.1.4).

3.4.4 Além do programa de auditoria interna, deve haver um programa separado de inspecoes
documentadas para garantir que o ambiente da fabrica e os equipamentos de processamento
sejam mantidos em condicdes adequadas a producao de alimentos. No minimo, essas
inspecdes devem incluir:

» inspecdes de higiene para avaliar o desempenho da limpeza e manutencao das instalagdes
 inspecdes de fabricagdo (por ex.: portas, paredes, instalagdes e equipamentos) para identificar
riscos para o produto provenientes de constru¢ao ou equipamentos.

A frequéncia dessas inspecdes deve se basear em risco e em quaisquer mudangas que possam
afetar a seguranca dos alimentos, mas ndo deve ficar abaixo de uma vez por més em areas de
produtos abertos

Os resultados devem ser comunicados ao pessoal responsavel pela atividade ou area auditada

Deve-se chegar a um acordo quanto as agdes corretivas e prazo de sua implementagao. Deve-
se também verificar se foram concluidas.

Deve-se avaliar o resumo dos resultados nas reunides de avaliagdo da gestao (consulte
a clausula 1.1.4).
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3.5.1 Gerenciamento de fornecedores de matéria-prima e embalagem

3.5.11
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Fundamental

A empresa deve contar com um sistema de monitoramento e aprovagao eficaz de fornecedores
para garantir que todo e qualquer risco proveniente de matérias-primas (inclusive embalagem
primaria) quanto a seguranga, autenticidade, legalidade e qualidade do produto final seja entendido
e gerenciado.

A empresa deve realizar uma avaliagdo de riscos documentada de cada matéria-prima ou grupo
de matérias-primas, inclusive embalagem primaria, para identificar riscos potenciais a seguranca,
autenticidade, legalidade e qualidade dos produtos. Ela deve levar em conta o potencial de:

¢ alergénicos (conteldo alergénico e contaminagao potencial)

* riscos de corpos estranhos

» contaminagdo microbioldgica

» contaminagao quimica

» contaminagdo cruzada de variedade ou espécies

o substitui¢ao ou fraude (consulte a clausula 5.4.2)

» qualquer risco associado a matérias-primas sujeitas a controle legislativo ou requisitos do
cliente.

Deve-se também levar em conta a importancia de uma matéria-prima para a qualidade do
produto final.

A avaliagao de riscos deve formar a base para o procedimento de aceitagdo de matéria-prima
e teste e para os processos adotados para aprovagao e monitoramento de fornecedores.

A avaliagao de riscos de uma matéria-prima deve ser atualizada:

» quando houver mudanga de matéria-prima, de processamento ou fornecedor de matéria-
prima

e Se surgir um novo risco

» apos o recall ou retirada de um produto que envolveu uma matéria-prima especifica
* no minimo a cada trés anos.
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3.5.1.2 A empresa deve contar com um procedimento de aprovacao de fornecedor documentado para
garantir que os fornecedores de matéria-prima, inclusive embalagem primaria, gerenciem de
forma eficaz os riscos relacionados a qualidade e seguranca da matéria-prima e que operem
processos de rastreabilidade eficientes. O procedimento de aprovagdo deve se basear em riscos
e incluir uma ou ambas as opgdes abaixo:

» uma certificacdo valida da Norma BRCGS ou padrao referenciado na GFSI. O escopo da
certificagcao deve incluir as matérias-primas adquiridas

ou

« auditorias dos fornecedores com escopo para incluir seguranga de produtos, rastreabilidade,
revisdo de HACCP, o plano de seguranca de produtos e defesa dos alimentos, o plano de
autenticidade de produtos e boas préticas de fabricagdo. A auditoria deve garantir que esses
planos facam parte do sistema de gerenciamento de seguranca de produtos do fornecedor
e que as acoes resultantes sejam implementadas. A auditoria do fornecedor deve ser feita por
um auditor experiente e com competéncia comprovada em seguranga de produtos. Quando
a auditoria do fornecedor tiver sido concluida por segundos ou terceiros, a empresa devera
ser capaz de:
» comprovar a competéncia do auditor
o confirmar que o escopo da auditoria inclui seguranca de produtos, plano de seguranca

de produtos e defesa de alimentos, autenticidade do produto, rastreabilidade, revisdo de
HACCP e boas praticas de fabricacado

» obter e revisar uma copia do relatério de auditoria completo.

ou

» quando houver uma justificativa valida baseada em riscos e o fornecedor tiver sido avaliado
somente como risco baixo, deve-se usar um questionario completo de fornecedor para
aprovacao inicial. No minimo, o questionario deve ter um escopo que inclua seguranga de
produtos e defesa de alimentos, autenticidade do produto, rastreabilidade, revisdao de HACCP
e boas praticas de fabricacdo. O questionario deve ter sido analisado e verificado por uma
pessoa com competéncia comprovada.

3.5.13 Deve haver um processo documentado de avaliagdo continua de desempenho do fornecedor,
baseado em risco e critérios definidos de desempenho. O processo deve ser totalmente
implementado.

Quando a aprovagao se basear em questionarios, eles devem ser reemitidos no minimo a cada
3 anos e, nesse interim, os fornecedores devem notificar o local sobre qualquer mudanca
significativa, inclusive qualquer mudanga no status da certificagao.

Deve-se manter registros da revisao.

3.5.1.4 O local deve ter uma lista ou banco de dados atualizados dos fornecedores aprovados. Pode ser
impresso ou controlado em um sistema eletrénico.

A lista ou componentes relevantes do banco de dados deve estar disponivel prontamente para
os funcionarios relevantes (por ex.: na recep¢ao de mercadorias).

3.5.1.5 Quando as matérias-primas, inclusive embalagem primaria, forem adquiridas de empresas
que nao sejam fabricantes, empacotadoras ou consolidadoras (por ex.: adquiridas de um
agente, corretor ou atacadista), o local deve conhecer a identidade do Ultimo fabricante ou
empacotador ou o local de consolidagao da matéria-prima no caso de produtos a granel.

As informagdes para permitir a aprovacao do fabricante, empacotador ou consolidador,
conforme as clausulas 3.5.1.1 e 3.5.1.2, devem ser obtidas com o agente/corretor ou diretamente
com o fornecedor, a menos que o agente/corretor seja certificado com uma norma BRCGS
(por ex.: Norma Global) ou referenciado na GFSI.
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A empresa deve garantir que seus fornecedores de matéria-prima, inclusive embalagem
primaria, possuam um sistema de rastreabilidade eficaz. Quando o fornecedor tiver sido
aprovado com base em um questionario, em vez de certificagdo ou auditoria, o sistema de
verificacdo de rastreabilidade deve ser feito na primeira aprovacgao e, depois, pelo menos a cada
trés anos. Isso pode ser feito através de um teste de rastreabilidade.

Quando o fornecedor ndo é o fabricante, empacotador ou consolidador da matéria-prima

(por ex.: adquirida de um agente, corretor ou atacadista) e a aprovagao for baseada em um
questionario, em vez de certificagdo ou auditoria, deve-se fazer a verificagdo do sistema de
rastreabilidade do uUltimo fabricante, empacotador ou consolidador da matéria-prima.

Quando a matéria-prima € recebida diretamente de um campo agricola ou de uma aquacultura,
nao é obrigatdrio fazer verificagdo adicional do sistema de rastreabilidade destes fornecedores.

Quando a matéria-prima é recebida diretamente de uma fazenda ou criadouro de peixes, nao
é obrigatério fazer verificagdo adicional do sistema de rastreabilidade da fazenda.

Os procedimentos devem definir as agdes necessarias em uma das seguintes circunstancias:

» quando ocorrer uma excegao para os processos de aprovagao do fornecedor na clausula 3.5.1.2
(por ex.: quando os fornecedores de matéria-prima foram recomendados por um cliente)

» nado houver informagdes disponiveis para aprovacao eficaz do fornecedor (por ex.: produtos
agricolas a granel).

Em ambas as situagoes acima, utiliza-se a testagem de produtos para verificar sua qualidade
e seguranca.

Quando um local fabrica produtos da marca do cliente, o cliente deve estar ciente das
excecgoes relevantes.

3.5.2 Procedimentos de aceitagdo, monitoramento e gerenciamento de matéria-prima e empacotamento

Os controles quanto a aceitagdo de matéria-prima (inclusive embalagem primaria) devem garantir que ela ndo
comprometa a seguranga, legalidade ou qualidade dos produtos e, quando apropriado, declaragdes de autenticidade.

3.5.2.1

3.5.2.2

A empresa deve contar com procedimentos para a aceitacao de matéria-prima e embalagem
primaria quando de seu recebimento com base na avaliagdo de risco (clausula 3.5.1.1).

A aceitagao de matéria-prima (inclusive embalagem primaria) e sua liberacdo para uso deve se
basear em uma ou mais das opgdes abaixo:

» prova e teste de produto

» inspecao visual quando da recepgao

o certificados de anélise (especificos da mercadoria)
« certificados de conformidade.

Devem estar disponiveis uma lista das matérias-primas (inclusive embalagem primaria) e dos
requisitos a serem obedecidos para aceitagao. Os parametros de aceitagao e frequéncia de
testes devem estar claramente definidos, implementados e revistos.

Devem existir procedimentos para garantir que as mudangas aprovadas de matéria-prima,
inclusive embalagem primaria, sejam comunicadas ao pessoal de recepg¢ao de mercadorias
e que sO a versao correta da matéria-prima seja aceita. Por exemplo, quando as etiquetas ou
embalagens impressas forem corrigidas, somente a versdo correta deve ser aceita e liberada
para producao.
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3.5.3 Gerenciamento de provedores de servigos

Para garantir a implementagao de controles eficazes, a empresa deve demonstrar que, em casos de servigos
terceirizados, o servigo é adequado e que todos os riscos quanto a seguranga, autenticidade, legalidade e qualidade
dos alimentos tenham sido avaliados.

3.5.3.1 Deve haver um procedimento de aprovacao e monitoramento de provedores de servicos. Tais
servigcos devem incluir, conforme apropriado:

» controle de pragas

 servicos de lavanderia

 limpeza contratada

» conserto e manutengao contratada de equipamentos

* transporte e distribuicao

» armazenamento em outro local de ingredientes ou embalagens, além dos que se encontram
nos locais do fornecedor, antes de serem entregues no local

» embalagem de produtos fora do local

* testes de laboratério

 servicos de catering

» gerenciamento de residuos

» provedores de treinamento em seguranga de produtos

» consultores em seguranca de produtos.

Esse processo de aprovagao e monitoramento deve se basear em riscos e levar em conta:

* O risco a seguranca e qualidade dos produtos

» cumprimento com quaisquer requisitos legais especificos

* riscos potenciais a seguranca do produto, ou seja, riscos identificados nas avaliagdes de
vulnerabilidade e defesa de alimentos.

3.53.2 Deve haver contratos ou acordos formais feitos com os provedores definindo claramente
as expectativas quanto aos servicos e garantindo que os riscos potenciais a seguranga dos
alimentos associados ao servigo tenham sido resolvidos.

3.533 Deve haver um processo documentado de revisao continua de desempenho de fornecedores
de servigos, baseada em risco e critérios definidos de desempenho. O processo deve ser
totalmente implementado.

Deve-se manter registros da revisao.

3.5.4 Gerenciamento de processamento terceirizado

O processamento terceirizado, também conhecido como “processamento subcontratado”, € definido como os casos em
que a produgao, processamento, armazenamento ou qualquer outra etapa intermediaria da fabricagdo de um produto
sdo concluidos em outra empresa ou local.

Observe que o processamento terceirizado refere-se a uma etapa intermediaria. Assim, o produto ou produto
parcialmente processado sai do local sendo auditado para conclusdo do processamento terceirizado antes de voltar ao
local. O local que estéd sendo auditado pode ou ndo concluir as etapas de empacotamento ou processamento adicional
do produto.
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Nao é considerado processamento terceirizado o armazenamento ou processamento adicional de matéria-prima
antes de sua chegada ao local, mas tal processo deve ser gerenciado pelo local utilizando aprovacao de fornecedores,
avaliacdes de risco da matéria-prima e especificacdes de matéria-prima.

Nao sdo considerados processamento terceirizado os casos em que um produto sai do local e ndo volta e as atividades
concluidas fora do local, estes casos estdo fora do escopo da auditoria.

Quando alguma etapa intermediaria do processo de manufatura de um produto, inclusive produgéo, processamento
ou armazenamento, é terceirizada ou executada em outra em outro local e, subsequentemente, volta ao local original,
ela deve ser controlada de modo a garantir que ndo comprometa a seguranga, autenticidade, legalidade e qualidade
do produto.

3.5.4.1

3.5.4.2

3.543

3.5.4.4

SEGURANCA DE ALIMENTOS
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A empresa deve demonstrar que quando parte do processo de produgao, ou seja, qualquer
etapa intermediaria do processo, é terceirizada e executada fora do local e, subsequentemente,
volta ao local original, ela, ela deve ser declarada ao cliente e, quando necessario, receber
aprovacao.

A empresa deve garantir que os processadores terceirizados sejam aprovados e monitorados
para garantir que gerenciem riscos de modo eficaz para a segurancga e qualidade dos produtos
e que operem processos eficazes de rastreabilidade.

O procedimento de aprovagao e monitoramento deve se basear em riscos e incluir uma ou
ambas as opgdes abaixo:

» uma certificacdo valida da Norma BRCGS ou padrao referenciado na GFSI. O escopo da
certificacdo deve incluir as atividades concluidas para o local
ou
« auditorias dos fornecedores com escopo que inclua seguranga de produtos, rastreabilidade,
revisao de HACCP, o plano de seguranca de produtos e defesa dos alimentos, o plano de
autenticidade de produtos e boas praticas de fabricagdo. A auditoria deve garantir que esses
planos fagcam parte do sistema de gerenciamento de seguranga de produtos do fornecedor
e que as agdes resultantes sejam implementadas. A auditoria do fornecedor deve ser feita por
um auditor experiente e com competéncia comprovada em seguranga de produtos. Quando
a auditoria desse fornecedor tiver sido concluida por segundos ou terceiros, a empresa
devera ser capaz de:
» comprovar a competéncia do auditor
» confirmar que o escopo da auditoria inclui seguranca de produtos, rastreabilidade, revisao
de HACCP, planos de seguranca de produtos e defesa de alimentos, autenticidade do
produto e boas praticas de fabricacao
» obter e revisar uma copia do relatério de auditoria completo.

Deve haver um processo documentado de revisdo continua de desempenho do fornecedor,
baseado no risco e critérios definidos de desempenho. O processo deve estar totalmente
implementado. Deve-se manter registros da revisao.

Quando os processos sao terceirizados, inclusive produgao, fabricagao, processamento ou
armazenamento, 0s riscos para a seguranga, autenticidade e legalidade dos produtos devem
fazer parte do plano de seguranca de alimentos do local (plano HACCP).

Deve-se chegar a um acordo quanto aos requisitos de processamento terceirizado
e documenta-los em uma especificacio de servicos (semelhante a especificagcdo de um produto
acabado). Ela deve incluir quaisquer requisitos de manuseio especificos dos produtos.
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3.5.45 Toda e qualquer operagao de processamento terceirizada devera:

» ser executada conforme os contratos estabelecidos, definindo claramente os requisitos de
processamento
» manter a rastreabilidade do produto.

3.5.4.6 A empresa deve estabelecer procedimentos de inspecao e teste de produtos quando parte do
processamento tiver sido terceirizado, inclusive testagem visual, quimica e/ou microbioldgica.

A frequéncia e os métodos de inspecdo ou testagem devem ser dependentes da avaliagao de
risco.

3.6 Especificagao

Devem existir especificagdes para matéria-prima (inclusive embalagem primaria), produtos acabados e todo
e qualquer produto ou servico que possa afetar a integridade do produto acabado.

3.6.1 As especificagdes de matéria-prima e embalagem priméaria devem ser adequadas e precisas,
além de garantir a o cumprimento com os requisitos relevantes de seguranca e legislativos. As
especificagdes devem incluir limites definidos de atributos relevantes do material que podem
afetar a qualidade ou seguranca dos produtos finais (por ex.: padroes quimicos, microbioldgicos,
fisicos ou alergénicos).

3.6.2 Devem estar disponiveis especificagdes precisas e atualizadas para todos os produtos acabados.
Elas devem estar em documentos impressos ou eletrénicos ou constar de um sistema de
especificagao online.

Devem incluir dados essenciais para atender as exigéncias legais e dos clientes e ajudar
0 Usuario quanto ao uso seguro do produto.

3.6.3 Quando a empresa fabricar produtos com a marca do cliente, ela deve procurar obter um
acordo formal das especificagdes do produto acabado. Quando as especificagdes nao forem
acordadas formalmente, a empresa deve demonstrar que tomou as medidas necessarias para
garantir que um acordo formal tenha sido implementado.

3.6.4 A revisado das especificagdes deve acontecer com frequéncia suficiente para garantir que os
dados estejam atualizados ou, no minimo, a cada trés anos, levando-se em conta alteracdes nos
produtos, fornecedores, regulamentos e outros riscos.

As revisdes e mudancgas devem ser documentadas.
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Acgoes corretivas e preventivas

Fundamental

O local deve ser capaz de demonstrar que usa as informagdes de problemas identificados no sistema
de gerenciamento de seguranca e qualidade dos alimentos (por ex.: produtos sem conformidade,
auditorias internas, reclamagdes, recall de produtos, testagem, auditorias de segundos e terceiros

e revisoes online) para concluir as agdes corretivas necessarias e evitar recorréncia.

O local deve contar com um procedimento de gestao e corregao de problemas identificados
no sistema de gestao da qualidade da seguranca dos alimentos.

O local deve incluir a conclusado de analise de causa raiz e a implementacdo de acao preventiva.

Quando a ndo conformidade colocar a segurancga, autenticidade ou legalidade de um produto
em risco ou quando houver uma tendéncia adversa quanto a qualidade, tal fato deve ser
investigado e registrado, inclusive com:

» documentagao clara da ndo conformidade

« avaliagao das consequéncias feita por uma pessoa adequadamente autorizada e competente

° aagao corretiva para sanear o problema imediato

o conclusdo da analise de causa raiz para identificar a causa fundamental (causa raiz) da ndo
conformidade

 prazos adequados para as agdes corretivas e preventivas

» o responsavel ou responsaveis pelas agdes corretivas e preventivas

« verificagdo da implementacao e eficécia das agdes corretivas e preventivas.

A anélise de causa raiz pode também ser usada para evitar a recorréncia de ndo conformidades
e para implementar melhorias continuas quando a analise de ndo conformidade de tendéncias
indicar que houve aumento significativo de um tipo de ndo conformidade.
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3.8 Controle de produtos fora da conformidade

O local deve garantir que qualquer produto fora das especificagoes seja gerenciado de modo eficiente para evitar
liberagao nao autorizada.

3.8.1 Deve haver procedimentos para o gerenciamento de produtos ndo conformes. Eles
devem incluir:

» aexigéncia de que os funcionérios identifiquem e comuniquem um produto potencialmente
fora da conformidade

« identificacdo clara de um produto fora da conformidade (por ex.: rotulagem direta ou uso de
sistemas de TI)

* armazenamento seguro para evitar liberacdo acidental (por ex.: isolamento fisico ou baseado
em computador)

» gerenciamento de qualquer produto devolvido ao local

» encaminhamento ao proprietéario da marca, se necessario

» responsabilidades definidas para a tomada de decisdao quanto ao uso ou eliminagdo dos
produtos de acordo com o problema (por ex.: destruicao, retrabalho, downgrade para um
rétulo alternativo ou aceitagao por concessao)

* registros da decisdo do uso ou eliminagdo do produto

« registros de destruicdo quando um produto é destruido por motivos de seguranga.

3.9 Rastreabilidade

Fundamental

O local deve ser capaz de rastrear todos os lotes de produtos de matéria-prima (inclusive embalagem
primaria) de seus fornecedores em todas as etapas do processamento e despacha-los para seus
clientes e vice-versa.

3.9.1 O local deve contar com um procedimento documental de rastreabilidade para manter
p p
a rastreabilidade em todos os processos do local. Isso deve incluir, no minimo:

» como funciona o sistema de rastreabilidade
* as etiquetas e registros necessarios.

Quando aplicavel, o sistema de rastreabilidade deve atender aos requisitos legais do pais de

venda ou uso pretendido.

39.2 |dentificacdo adequada de matéria-prima (inclusive embalagem primaria), produtos
¢ q p gem p p
intermediarios/semiprocessados, materiais parcialmente usados, produtos acabados e materiais
com investigacdo pendente para garantir rastreabilidade.
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O local deve testar o sistema de rastreabilidade em todos os grupos de produtos para garantir
que ela possa ser determinada desde o fornecedor da matéria-prima (inclusive embalagem
primaria) até o produto acabado, e vice-versa. O teste do sistema de rastreabilidade das
matérias-primas alimenticias e produtos acabados, ou seja, inclusive embalagens e etiquetas
impressas com informacodes legais e sobre a seguranca do alimento devem incluir verificagao de
quantidade/equilibrio de massa.

O teste de rastreabilidade deve incluir um resumo dos documentos a serem usados como
referéncia durante o teste e indicar claramente os links entre eles. O teste deve ocorrer com
uma frequéncia pré-determinada, no minimo anualmente, e os resultados devem ser retidos
para inspecao. A rastreabilidade deve ser alcangada em quatro horas.

Em casos em que o retrabalho ou qualquer operagao de retrabalho sejam executados, deve-se
manter a rastreabilidade.

3.10 Tratamento de reclamacoes

As reclamagdes dos clientes devem ser tratadas de forma eficaz e deve-se usar informagdes para diminuir os niveis
de reclamagao recorrentes.

3.10.1

3.10.2

Todas as reclamagoes devem ser registradas e investigadas e, nos casos em que tiverem sido
fornecidas informagdes suficientes, os resultados das investigagdes dos problemas devem ser
registrados. Os funcionérios adequadamente treinados devem tomar, pronta e eficientemente,
medidas adequadas a gravidade e frequéncia dos problemas identificados.

Deve-se analisar os dados das reclamagdes para identificar tendéncias significativas. Quando
houver aumento significativo de uma reclamagao ou uma reclamacao grave, deve-se usar

a analise de causa raiz para implementar melhorias continuas da seguranca, legalidade

e qualidade do produto e evitar sua recorréncia. Essa analise deve ser disponibilizada para os
funcionarios relevantes.
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3.11 Gerenciamento de incidentes, retirada e recall de produtos

A empresa deve implantar um plano e sistema de gerenciamento eficaz de incidentes e permitir a retirada e recall dos
produtos, se necessario,

3.111 A empresa deve contar com procedimentos para comunicar e gerenciar de modo eficaz
incidentes e situacdes de potencial emergéncia que causem impacto na seguranca,
autenticidade, legalidade ou qualidade dos alimentos. Deve incluir a possibilidade de criar
planos de contingéncia para manter a seguranca, autenticidade, legalidade e qualidade dos
produtos. Entre os incidentes, podemos citar:

 interrupgao de servigos essenciais, como fornecimento de agua e energia, transporte,
processos de refrigeracdo, disponibilidade de funcionarios e comunicagoes

» eventos como incéndios, inundagdes ou desastres naturais

e contaminagao maliciosa ou sabotagem

» contaminagao indicando que o produto pode ser perigoso ou ilegal

» falha na ciberseguranca digital ou atagues a ela.

Quando os produtos que saem do local puderem ter sido afetados por tais incidentes, deve-se
levar em conta a necessidade de retirada ou de recall de produtos.

3.11.2 A empresa deve contar com um procedimento documentado de retirada e recall de produtos.
No minimo, ele deve incluir:

« identificacdo dos funcionérios principais da equipe de gerenciamento de recall, com
responsabilidades claramente identificadas

o diretrizes para decidir se ha a necessidade do recall ou retirada de produtos, e quais registros
serdo mantidos

o uma lista atualizada dos principais contatos (inclusive fora do horério do expediente) ou
referéncia a localizagdo de tal lista (por ex.: equipe de gerenciamento de recall, servigos de
emergéncia, fornecedores, clientes, drgao certificador, autoridades regulamentares)

» um plano de comunicagao que inclua o fornecimento de informagdes para clientes,
consumidores e autoridades regulatérias oportunamente.

o detalhes sobre 6rgaos externos que fornecem aconselhamento e suporte conforme
necessario (por ex.: laboratérios especializados, autoridades regulatérias e expertise juridica)

» um plano de gestao da rastreabilidade, recuperacao ou eliminacdo do produto afetado
e recuperacao de stock

o um plano para registrar a duracdo das atividades principais

» um plano para realizar a analise de causa raiz e implementar melhorias continuas para evitar
recorréncia.

O procedimento deve poder ser operado a qualquer momento,

313 Os procedimentos de gerenciamento de incidentes, inclusive de recall e retirada do
produto, devem ser testados no minimo anualmente de modo a garantir sua operagao eficaz.
Os resultados do teste devem ser mantidos e incluir o tempo das principais atividades.
Os resultados do teste e dos recalls devem ser usados para analisar o procedimento
e implementar as melhorias necessarias.
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Clausula Requisitos

Em caso de incidentes significativos envolvendo a seguranca, autenticidade ou legalidade dos
alimentos, inclusive recall de produto, ndo conformidade com os regulamentos de segurancga de
produtos (por ex.: um aviso de execucao regulamentar) ou retirada de alimentos por questdes
de segurancga, o 6rgao certificador que emitiu o certificado atual do local para a Norma deve ser
notificado em até trés dias Uteis.

A empresa devera fornecer informacdes suficientes para permitir que o érgao certificador
avalie quaisquer efeitos do incidente para a validade continua do certificado atual em 21 dias
corridos. Isso deve incluir, no minimo, agdes corretivas, analise de causa raiz e um plano de agao
preventiva.
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4 Padrées do local

4.1 Padroes externos e seguranca do local

O local de produgao deve ter um tamanho, localizacdo e construgdo adequados e ser mantido de modo a diminuir
o risco de contaminagao e facilitar a fabricagdo de produtos acabados seguros e legais.

4.1.1 Deve-se ter em conta as atividades locais e o ambiente do local que possam causar um
impacto adverso sobre a integridade do produto acabado. Deve-se tomar medidas para evitar
contaminagdo. Quando medidas de protegao (contra contaminantes potenciais, inundagao, etc.)
do local forem implementadas, devem ser reavaliadas quando houver mudangas.

4.1.2 As areas externas devem ser mantidas em bom estado. Quando houver areas com gramados
ou plantas perto do edificio, elas devem ser cuidadas regularmente e bem mantidas. Rotas de
trafego externo sob controle do local devem ser adequadamente pavimentadas e mantidas em
bom estado para diminuir o risco de contaminagdo de produtos.

413 A construcao da fabrica deve ser mantida para reduzir o potencial de contaminagao de
produtos (por ex.: eliminagao de locais de poleiros, vedacao de espagos ao redor de tubos para
evitar a entrada de animais daninhos, entrada de dgua e outros contaminantes).

4.1.4 Politicas e sistemas para garantir o controle do acesso de funcionérios, funcionarios
terceirizados e visitantes ao local devem estar presentes. Um sistema de registro de visitantes
deve estar presente.

Os funcionarios terceirizados e visitantes, inclusive motoristas, devem ser informados dos
procedimentos de acesso ao local.

Somente pessoal autorizado podera ter acesso as areas de producao e armazenagem.
Os funcionérios terceirizados que trabalham nas areas de processamento ou armazenagem
de produtos devem ter as responsabilidades do pessoal nomeado.

Os funcionarios devem ser treinados em procedimentos de seguranca.

4.2 Defesade alimentos

Enquanto estiverem sob controle do local, os sistemas devem proteger os produtos, o local e as marcas de agdes
maliciosas.

4.2.1 Quando o pessoal estiver envolvido em avaliagdes de ameacas e planos de defesa dos
alimentos, o individuo ou equipe responsavel deve conhecer os riscos potenciais a defesa dos
alimentos no local. Isso inclui conhecimento do local e dos principios de defesa dos alimentos.

O treinamento especifico deve estar implementado quando for exigido por lei.
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4.2.2 A empresa deve fazer uma avaliagdo documentada (avaliagdo de ameacas) dos riscos potenciais
aos produtos provenientes de quaisquer tentativas de causar contaminagao ou danos. Essa
avaliacao deve incluir tanto ameagcas internas quanto externas.

Os resultados da avaliacdo devem formar um plano de defesa dos alimentos documentado.
Esse plano deve ser revisto de modo a refletir mudancgas de circunsténcias e inteligéncia de
mercado. Deve ser revisto formalmente no minimo uma vez por ano e sempre que:

e surgir um novo risco (por ex.: uma nova ameaga for publicada ou identificada)
» ocorrer um incidente que implique na seguranca dos produtos ou defesa dos alimentos.

Quando aplicavel, o sistema de defesa dos alimentos deve atender aos requisitos legais do pais
de venda ou uso pretendido.

4.2.3 Quando matéria-prima ou produtos forem identificados como sob um risco especifico, o plano
de defesa dos alimentos deve incluir controles de reducao de tais riscos. Deve-se contar com
sistemas de identificacdo de adulteragdo quando a prevencao nao for suficiente ou possivel.

Deve-se monitorar esses controles, documentar os resultados e revisar os controles no minimo
anualmente.

4.2.4 Areas com riscos significativos identificados devem ser definidas, monitoradas e controladas
no plano de defesa dos alimentos. Isso inclui armazenagem externa e pontos de entrada de
produtos e matérias-primas (inclusive embalagem).

Os funcionérios devem ser treinados em procedimentos defesa dos alimentos.
4.3 Layout, fluxo e segregacao de produtos

Fundamental
O layout da fabrica, o fluxo dos processos e o movimento dos funcionérios devem ser tais que evitem
o risco de contaminagao de produtos e obedecam a legislacao relevante.

4.3.1 O local deve avaliar as zonas de risco de produgao necessarias para os produtos fabricados,
processados ou empacotados no local, de acordo com as definigoes do Apéndice 2 da Norma.
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4.3.2 Deve haver um mapa do local. No minimo, o mapa deve definir:

» zonas de risco de produgao em que o produto esteja em niveis diferentes de risco de
contaminagao por patdgenos — por exemplo: areas de produgdo de alto risco, cuidados
especiais, cuidados especiais ambientais, baixo risco e fechadas (consulte a clausula
4.3.1 e o Apéndice 2)

» pontos de acesso para os funcionarios

» pontos de acesso para a matéria-prima, inclusive embalagem, produtos semiacabados
e produtos abertos

» rotas de movimentagado de funcionarios

» rotas de movimentagao de matéria-prima, inclusive embalagem

» rotas de remocao de residuos

» rotas de movimentagao de retrabalho

o localizagdo de todas as instalagdes dos funcionérios, inclusive vestiarios, banheiros, cantinas
e areas para fumantes

¢ fluxos de processo de produgio

» todas as dreas em que a segregacao temporal for usada para concluir diferentes atividades
(por ex.: segregacao temporal de areas de cuidados especiais).

4.3.3 Os funcionarios terceirizados e visitantes, inclusive motoristas, devem ser informados das
exigéncias das areas que estiverem visitando, com referéncia especial aos perigos e potencial
de contaminagao de produto.

43.4 O movimento de funcionérios, matéria-prima, embalagem, retrabalho e/ou residuos nao
deve comprometer a seguranga dos produtos. O fluxo de processos, assim como o uso de
procedimentos comprovadamente eficazes, deve estar implementado de modo a diminuir
o risco de contaminagao de matérias-primas, produtos intermediarios/semiprocessados,
embalagem e produtos acabados.

4.3.5 As instalagoes da fabrica devem permitir espaco de trabalho suficiente e capacidade de
armazenagem para permitir a execucao adequada de todas as operagdes, em condicdes seguras
de higiene.

43.6 As estruturas temporarias erguidas durante trabalhos de construcao, reforma e outros devem

ser projetadas e estar localizadas de modo a evitar servirem de abrigo para animais daninhos
e garantir a seguranca e qualidade dos produtos.

4.4 Construcdo da fabrica, areas de manuseio de matéria-prima, preparacao,
processamento, embalagem e armazenamento
A construcao do local, edificios e dependéncias deve ser adequada aos fins pretendidos.

4.4.1 As paredes devem ser acabadas e mantidas de modo a evitar o acimulo de sujeira, diminuir
a condensagao e o crescimento de mofo e facilitar a limpeza.

4.4.2 Os pisos devem ser suficientemente duraveis para atender as necessidades do processo
e suportar materiais e métodos de limpeza. Devem ser impermeaveis, mantidos em bom estado
e facilitar a limpeza.
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4.4.3 Quando houver ralo, deve estar localizado, ter sido projetado e ser mantido de modo
a diminuir os riscos de contaminagao de produtos e ndao comprometer a seguranga dos
mesmos. O maquinario e a tubulagdo devem ser dispostos de modo que, sempre que viavel,
a dgua eliminada durante o processamento va diretamente para os ralos. Quando forem usadas
quantias significativas de dgua ou quando nao for possivel haver tubulacdo direta até os ralos,
os pisos deverdo apresentar caidas apropriadas para drenar adequadamente o fluxo da agua ou
outros efluentes.

4.4.4 Os tetos e as partes suspensas devem ser construidos, acabados e mantidos de modo a evitar
o risco de contaminagao de produtos.

4.4.5 Quando houver tetos suspensos ou espacos vazios no telhado, deve-se fornecer acesso a esse
espaco para facilitar a inspegao de presenca de animais daninhos, a menos que o espago seja
totalmente selado

4.4.6 Quando houver passarelas elevadas, degraus de acesso ou mezaninos adjacentes ou sobre as
linhas de producdo que contenham produtos abertos, eles devem ser:

» projetados de modo a evitar a contaminagao dos produtos e das linhas de produgao
o faceis de limpar
» mantidos corretamente.

4.4.7 Quando houver risco para o produto, os vidros de janelas e telhado que serao abertos para
ventilagdo devem possuir protecao suficiente para evitar a entrada de animais daninhos.

4.4.8 As portas (tanto externas quanto internas) devem estar em boas condigdes. No minimo:

 portas externas e docas niveladoras devem estar bem ajustas ou terem sido
impermeabilizadas adequadamente

» as portas externas que levam a areas de produtos abertas ndo devem ser abertas nos periodos
de producao, exceto em casos de emergéncia

» quando tais portas externas estiverem abertas, deve-se tomar as precaug¢des adequadas para
evitar a entrada de animais daninhos.

4.4.9 A iluminacao deve ser suficiente e adequada para permitir a operagao correta dos processos,
a inspegao dos produtos e a limpeza eficaz.

4.4.10 Deve-se fornecer ventilagdo e extragdo adequadas em ambientes de armazenagem
e processamento de produtos para evitar condensagao ou poeira excessiva.

4.41 Quando houver cortinas de tiras de plastico, elas devem ser mantidas em boas condicdes,

limpas, instaladas corretamente (por ex.: para evitar a entrada de animais daninhos ou para
controle de temperatura) e nao devem constituir risco a seguranga dos alimentos.
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4.5 Servicos gerais - agua, gelo, ar e outros gases

Os servigos gerais usados dentro das areas de produgao e armazenagem devem ser monitorados de modo a controlar
eficientemente o risco de contaminagao dos produtos.

4.5.1 Toda a agua (inclusive gelo e vapor) usada como matéria-prima na fabricagdo de alimentos
processados, na preparagao do produto, lavagem manual ou limpeza de equipamento e da
fabrica deve ser fornecida em quantidade suficiente, ser potavel no ponto de uso, adequada ao
uso pretendido e nao representar risco de contaminagao segundo a legislagcao aplicavel.

Quando houver armazenagem e manipulacao de dgua no local (por ex.: nos tanques de
armazenamento), deve-se tomar as medidas necessarias para reduzir os riscos de contaminagao
de alimentos.

A qualidade microbioldgica e quimica da agua deve ser analisada conforme exigido por lei

ou no minimo anualmente. Os pontos de amostragem, o escopo dos testes e a frequéncia de
analise devem se basear em risco, levando-se em conta a fonte da agua, o armazenamento e os
servigos de distribuicdo internos, histérico de amostragem e uso anterior.

4.5.2 Deve-se disponibilizar um diagrama atualizado do sistema de distribui¢do de agua do local,
inclusive fonte de dgua, tanques de armazenamento, tratamento e reciclagem de adgua, quando
adequado. O diagrama deve ser usado como base para a amostragem e gerenciamento da
qualidade da agua.

4.53 Ar e outros gases usados como ingredientes ou que estejam em contato direto com os
produtos devem ser monitorados para garantir que nao representem um risco de contaminagao.
O ar comprimido em contato direto com o produto deve ser filtrado no ponto de uso.

4.6 Equipamento

Todo o equipamento de producao e manipulagdo de produtos deve ser adequado ao fim pretendido e usado de modo
a reduzir o risco de contaminagao do produto.

4.6.1 Deve haver uma especificagao de compra documentada de todos os novos equipamentos
detalhando os requisitos do local quanto ao equipamento. Isso pode, por exemplo, incluir:

» qualquer legislacao relevante

» quando aplicavel, os requisitos quanto a superficies de contato para atender aos requisitos
legais

» detalhes sobre o uso pretendido do equipamento e o tipo de material com o qual
0 equipamento sera usado.

De acordo com o uso pretendido, o equipamento novo (inclusive de segunda mao) podera
precisar de autorizagdao de uma equipe multidisciplinar.

Antes da compra, o fornecedor deve fornecer evidéncias de que o equipamento atende aos
requisitos do local.
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4.6.4
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Para evitar a contaminagao dos produtos, o design e a construgdo do equipamento devem

se basear em uma anélise de riscos. Por exemplo, o uso correto de vedantes, superficies
impermeaveis ou soldas e juntas quando ficarem expostos ao produto, podendo resultar em sua
contaminagao microbioldgica, por corpos estranhos ou alergénicos.

O equipamento em contato direto com os alimentos deve ser adequado a esse contato
e obedecer as exigéncias legais, quando aplicavel.

Um procedimento de comissionamento documentado e baseado em riscos deve estar presente
para garantir que a seguranca e integridade dos alimentos sejam mantidas durante a instalagao
do novo equipamento no local.

A instalacao deve ser acompanhada de um procedimento documentado de aprovagao
de higiene.

O novo equipamento deve ser inspecionado por um membro autorizado da equipe antes de ser
colocado em operacao no local.

O procedimento de comissionamento deve incluir a atualizagdo de quaisquer procedimentos
do local que forem afetados pelo novo equipamento. Por exemplo: treinamento,
procedimentos de operacao, limpeza, monitoramento ambiental, cronogramas de manutencao
ou auditorias internas.

O design e posicionamento do equipamento devem garantir que ele possa ser limpo e mantido
eficazmente.

Um procedimento para gerenciar a movimentagao de equipamento estatico nas areas de
producao deve estar presente para garantir o gerenciamento da seguranga dos alimentos
e a manutencao da integridade do equipamento.

O equipamento nao utilizado ou retirado de servico deve ser limpo e armazenado de modo
a nao constituir risco para o produto.

O equipamento armazenado nas areas de produgao interna e armazenamento deve ser
mantido limpo.

Equipamento que entra em contato com alimentos armazenado mas nao usado diariamente
deve ser limpo e, quando necessério, desinfetado antes do uso.

Equipamento mével, como empilhadeiras, paleteiras, elevadores tipo tesoura e escadas, usados
em areas de produtos abertos, ndo devem constituir risco para o produto.

Quando nao se puder evitar o uso de equipamento movel em areas externas e que eles
constituam risco ao produto, o equipamento deve ser limpo e desinfetado antes de ser usado
em areas de produgao.

Equipamento de carregamento de bateria ndo deve ser armazenado em areas de produtos
abertos, a menos que as baterias sejam totalmente vedadas e/ou nao precisarem de
manutencgao, ou quando houver risco para os produtos.
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4.7 Manutengao

Deve haver um programa eficaz de manutengéo para a fabrica e os equipamentos com o intuito de evitar
contaminacgao e reduzir o potencial de estragos.

4.7.1 Deve haver um cronograma de manutengao preventiva planejada ou um sistema de
monitoramento de condigdes que inclua todos os equipamentos de processamento e da
fabrica. Os requisitos de manutengdo devem ser definidos quando novos equipamentos forem
comissionados e avaliados apds o conserto de equipamento existente.

4.7.2 Além de programas de manutencao planejada, quando houver risco de contaminacao de
produtos por corpos estranhos devido a danos no equipamento, ele deve ser inspecionado em
intervalos predeterminados. Os resultados da inspecao devem ser documentados e as medidas
adequadas devem ser tomadas.

4.7.3 Quando forem feitos consertos temporarios, eles devem ser documentados e controlados para
garantir que a seguranca ou legalidade dos produtos ndo seja colocada em risco. Eles devem ser
consertados permanentemente assim que possivel e dentro de um prazo definido.

4.7.4 O local deve garantir que a seguranca ou legalidade dos produtos nao seja colocada em risco
durante as operacdes de manutencao e limpeza subsequente. Os trabalhos de manutencgao
devem ser acompanhados de um procedimento documentado de aprovagao de higiene.

Os equipamentos e o maquinario devem ser inspecionados por um membro autorizado da
equipe para confirmar a remocao de perigos de contaminagao antes de serem aceitos de volta
para serem usados.

4.7.5 Os materiais e pegas usados para manutengao de equipamentos e da fabrica devem ter
classificagdo ou qualidade adequadas.

Materiais como lubrificantes, que constituem risco por contato direto ou indireto com
matérias-primas, inclusive embalagem primaria, produtos intermediarios e acabados devem ter
classificagao alimentar e status alergénico conhecido.

4.7.6 As oficinas de engenharia devem ser mantidas limpas e em ordem, e devem estar presentes

controles para evitar a transferéncia de residuos de engenharia para as areas de produgao ou
armazenagem.
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4.8 Dependéncias dos funcionarios

As dependéncias dos funcionarios devem acomodar o nimero de pessoas necessario e serem projetadas e operadas
de modo a diminuir o risco de contaminagao de produtos. Devem ser mantidas limpas e em boas condigdes.

4.8.1

4.8.2

4.8.3

4.8.4

4.8.5

4.8.6
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Vestiarios devem ser disponibilizadas para todo o pessoal, seja ele funcionarios, visitantes ou
fornecedores. Devem se localizar de modo a permitir acesso as areas de produgao, embalagem
ou armazenamento sem recorrer a areas externas. Quando isso nao for possivel, deve-se fazer
uma avaliagdo de risco e implementar os procedimentos relevantes (por ex.: disponibilizar
areas de limpeza de calcados).

Deve-se oferecer a todos os funcionarios que trabalhem nas areas de manuseio, preparagao,
processamento, empacotamento e armazenagem de matéria-prima instalagdes de armazenagem
de tamanho suficiente para acomodar itens pessoais.

Roupas e outros itens usados externamente devem ser armazenados separadamente, nos
vestiarios, das roupas usadas na producao. Deve-se disponibilizar areas para separar as roupas
sujas das limpas usadas na producgao.

Deve-se fornecer locais adequados e suficientes para a higienizacdo das maos nos locais de
acesso a areas de produgao e outros locais apropriados dentro da mesma. No minimo, esses
locais de higienizacdo das maos devem oferecer:

» cartazes promovendo a pronta higienizagdo das maos

» quantidade suficiente de 4gua a uma temperatura adequada

* torneiras com operagao automatica

» sabdo liquido/espuma

« toalhas descartaveis ou secadoras de mao adequadamente projetadas e localizadas.

Banheiros masculinos e femininos separados e que ndao deem diretamente para areas de
produgao ou embalagem. Os banheiros devem oferecer areas para a higienizagdao das maos,
inclusive:

» pias com sabao e dgua a uma temperatura adequada
» dispositivos adequados para a secagem das maos
 cartazes promovendo a pronta higienizacdo das maos.

Quando as areas para higienizagao das maos dentro de banheiros forem as Unicas disponiveis
antes da reentrada na area de producao, os requisitos da cldusula 4.8.4 se aplicarao. Além disso,
deve-se colocar avisos direcionando as pessoas para tais instalagdes antes da entrada na area
de producao.

Quando a legislagao nacional permitir o fumo, deve-se oferecer areas especificas para fumantes
suficientemente isoladas das areas de produgdo para nao permitir que a fumacga chegue ao
produto fabricado. Essas dreas devem contar com exaustores suficientes direcionando a fumaca
para o exterior do edificio. Deve-se tomar as providéncias necessarias para dispor do lixo
deixado pelos fumantes nessas areas, tanto em locais internos quanto externos. Ndo se deve
permitir o uso ou porte de cigarros eletrénicos nas areas de produgao ou armazenagem.
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4.8.7 Todos os alimentos levados as instalagoes de fabricacao por funcionarios devem ser
armazenados adequadamente de modo limpo e higiénico. Nao se deve levar comida para
as areas de armazenagem, processamento ou produgao. Quando for permitido o consumo
de alimentos durante os intervalos, ele deve ser feito em areas especificas e com controle
adequado de eliminagdo de residuos.

4.8.8 Quando houver instalagdes de catering, inclusive maquinas de venda automatica no local, elas
devem ser controladas adequadamente para evitar a contaminagao de produtos (por ex.: como
fonte de intoxicagao alimentar, uso de ingredientes alergénicos ou introducao de novo material
alergénico no local).

4.9 Controle de contaminacgio de produtos quimicos e fisicos: areas de manuseio,
preparagao, processamento, embalagem e armazenamento de matéria-prima

Areas e procedimentos adequados devem ter sido implantados para controlar o risco de contaminagdo quimica ou
fisica dos produtos.

49.1 Chemical control

49.1.1 Para evitar contaminagao quimica, 0s processos Necessarios para gerenciar o uso,
armazenamento e manuseio de produtos quimicos ndo alimentares devem estar presentes.
No minimo, devem incluir:

« lista aprovada dos produtos quimicos para compra

« disponibilidade de folhas de dados de seguranga do material e especificagbes

» confirmacao da adequagao de uso em um ambiente de processamento de alimentos

e evitar produtos com cheiro forte

« rotulagem e/ou identificagao de contéineres de produtos quimicos o tempo todo

» uma area designada para armazenagem, separada dos produtos quimicos usados como
matéria-prima nos produtos, com acesso restrito ao pessoal autorizado

* Uso somente por pessoal treinado

» procedimentos para gerenciar derramamentos

» procedimentos para descarte seguro e legal ou devolugao de produtos quimicos obsoletos
ou gue perderam a validade e para esvaziamento de contéineres quimicos.

49.1.2 Quando for necessario usar material com cheiro forte ou que cause deterioragao para, por
exemplo, trabalho de construcdo, procedimentos para evitar o risco de contaminagao por
deterioragdo de produtos devem estar presentes.

49.2 Controle metalico

4.9.2.1 Deve haver uma politica documental para uso e armazenagem controlados de implementos
metélicos afiados, como facas, laminas de corte dos equipamentos, agulhas e fios. Ela deve
incluir um registro de inspecdes de danos e investigacao sobre itens perdidos. Nao se deve usar
facas com laminas retrateis.
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49.2.2

4.9.3 Vidro, acrilico, cerdmica e materiais semelhantes

4.9.3.1

493.2

4933

49.3.4

4.9.3.5
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Deve ser evitada a compra de ingredientes e embalagem que usem grampos ou outros corpos
estranhos em seu material.

Grampos, clipes e tachinhas ndo devem ser usados em areas de produtos abertos.

Quando houver grampos ou outros itens no material da embalagem ou de vedacao, deve-se
tomar as devidas precaugdes para reduzir o risco de contaminagao de produto.

Vidro e outros materiais frageis devem ser excluidos ou protegidos contra quebra nas areas de
manuseio de produtos abertos ou em que houver risco de contaminagao.

Devem estar presentes procedimentos para 0 manuseio de vidro e outros materiais frageis
(além da embalagem de produtos) quando produtos abertos forem manuseados ou houver risco
de contaminagao de produtos. No minimo, tais procedimentos devem incluir:

e uma lista de itens detalhando localizagao, nimero, tipo e condigdo

« verificagbes registradas das condigdes dos itens, feitas em frequéncias especificadas baseadas
no nivel de risco do produto

o detalhes sobre itens de limpeza ou substituicdo para reduzir o potencial de contaminagao de
produtos.

Os procedimentos detalhando as medidas a serem tomadas em caso de quebra de vidro ou
outros itens frageis devem ser implementados e incluir o seguinte:

 treinamento de funcionarios quanto ao procedimento correto

» quarentena de produtos e da area de producao potencialmente afetada
» limpeza da area de producao

 inspecdo da area e autorizagao para prosseguimento da producao

» mudanca das vestimentas de trabalho e inspecao de cal¢ados

» especificagdo dos funcionarios autorizados a executar os pontos acima
« registro do incidente

« eliminagdo segura do produto contaminado.

Quando as janelas de vidro constituirem risco para o produto, elas devem ser protegidas contra
quebra.

Quando constituirem risco para o produto, lampadas e ldmpadas tubulares (inclusive em
dispositivos para matar insetos) devem ser protegidas adequadamente. Quando nao for possivel
oferecer protecao completa, devem estar presentes alternativas como telas de arame ou
procedimentos de monitoramento.

4.9.4 Produtos embalados em contéineres de vidro ou outros materiais frageis

4.9.41

A armazenagem de contéineres deve ficar separada da armazenagem de matérias-primas,
produtos e outras embalagens.
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4.9.4.2 Sistemas de gerenciamento de quebra entre o ponto de limpeza/inspecao do contéiner
e o recinto do contéiner devem estar presentes. Devem incluir, no minimo, instrucdes
documentais garantindo:

° aremocao e eliminacdo de todos os produtos sob risco da area da quebra, o que pode diferir
de acordo com o equipamento ou areas da linha de producao

* alimpeza eficiente da linha de produgao ou equipamentos que podem ter sido contaminados
pelos fragmentos do contéiner. A limpeza nao podera resultar em dispersao adicional dos
fragmentos, por exemplo, com o uso de dgua ou ar de alta pressdo

» 0o uso de equipamento de limpeza especifico e claramente identificavel (por ex.: com codigo
de cores) para a remocao da quebra do contéiner. Tal equipamento deve ser armazenado
separadamente de outros equipamentos de limpeza

» 0 uso de contéineres para residuos especificos, acessiveis e tampados para a coleta dos
contéineres danificados e fragmentos

* uma inspecao documental do equipamento de producgao sera feita apds a limpeza dos cacos
para garantir que a limpeza eliminou todos os riscos de contaminagao adicional

» aautorizacdo para o reinicio da producao apos a limpeza

* aarea que circunda a linha de produgao esteja livre de cacos de vidro.

4.9.43 Deve-se manter registros de todas as quebras de contéineres na linha de produgao. Deve-se
registrar também a auséncia de quebras durante a produgao. O registro deve ser analisado para
identificar tendéncias e melhorias potenciais na linha de produgao ou nos contéineres.

49.5 Madeira
4.9.5.1 Nao se deve usar madeira em areas de produtos abertos, exceto quando houver uma exigéncia

no processo (por ex.: maturagao de produtos em madeira). Quando o uso de madeira ndo puder
ser evitado, o estado da mesma deve ser monitorado de acordo com os riscos para garantir que
esteja em boas condi¢des e sem danos ou farpas que possam contaminar os produtos.

A madeira usada para fins de contato com alimentos deve estar em condicdes adequadas de
uso, ou seja, sem danos, farpas, deterioragao. Tratamentos com madeira somente devem ser
feitos de acordo com a legislacdo e com material apropriado para uso com alimentos.

49.6 Outros contaminantes fisicos

4.9.6.1 Devem estar presentes procedimentos de remogao de embalagem para evitar a contaminagao
fisica da matéria-prima por suas embalagens (por ex.: durante os procedimentos de
desensacamento e desencaixotamento).
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4.9.6.3
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Para diminuir o risco de contaminagao fisica, equipamento manual portatil, tal como itens de
papelaria (canetas, lapis, etc.), celulares, tablets e outros itens semelhantes usados nas areas de
produtos abertos devem ser controlados pelo local. O local deve levar em conta, por exemplo:

» aexclusdo de itens ndo aprovados

» permissdo de uso somente de equipamento fornecido pelo local

e garantir que itens de papelaria, como canetas, sejam feitos sem pequenas pegas externas
e que possam ser detectadas por equipamento de deteccao de corpos estranhos ou que
sejam usados em areas designadas em que haja prevengao de contaminagao.

Com base em riscos, deve-se implementar procedimentos de redugao de contaminagao
por outros tipos de corpos estranhos, ou seja, tipos de contaminagdo que nao tenham sido
especificamente abordadas na secao 4.9.

4,10 Equipamento de detecgao e remocao de corpos estranhos

O risco de contaminagado de produtos sera reduzido ou eliminado pelo uso do equipamento para remover ou detectar

corpos estranhos.

4.10.1 Selegdo e operagdo do equipamento de detecgdo e remogao de corpos estranhos

4.10.1.1

4.10.1.2

4.10.1.3

Deve-se fazer uma avaliagdo documental junto com o plano de seguranga dos alimentos
(consulte a secao 2) em cada processo de produgao para identificar o uso potencial

de equipamentos para detectar ou remover a contaminagao por corpos estranhos.

Os equipamentos tipicos a serem levados em conta podem incluir:

« filtros e peneiras

» equipamento de deteccao de metais e raio X

o {mas

» equipamento de classificagao otica

» outros equipamentos de separacgao fisica (por ex.: separagao por gravidade, tecnologia de
leito fluidizado).

O tipo, a localizacdo e a sensibilidade do método de deteccao e/ou remogao deve ser
especificado no sistema documental do local. Deve-se aplicar as préticas ideais do setor quanto
a natureza dos ingredientes, materiais, produtos e/ou produtos embalados. A localizagao do
equipamento e quaisquer fatores que afetem a sensibilidade do mesmo devem ser validados

e justificados.

O local deve garantir que a frequéncia de teste do equipamento de detecgdo e/ou remogao de
corpos estranhos seja definida e que leve em conta:

» requisitos especificos do cliente
» capacidade do local de identificar, conter e evitar a liberagao de materiais afetados em caso
de falha do equipamento.

O local deve estabelecer e implementar agdes corretivas e procedimentos de comunicagao de
incidentes em caso de falha do equipamento de deteccao e/ou remogao de corpos estranhos.
Essas agdes devem incluir uma combinacgdo de isolamento, quarentena e nova inspecao de
todos os produtos fabricados desde o Ultimo teste ou inspecao bem-sucedida.
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4.10.1.4 Quando objetos estranhos forem detectados ou removidos pelo equipamento, deve-se
investigar a fonte de qualquer material inesperado. A fim de identificar tendéncias, deve-se usar
informagdes sobre os materiais rejeitados e, quando possivel, fomentar acdes preventivas para
reduzir a ocorréncia de contaminagao pelo material estranho.

4.10.2 Filtros e peneiras

4.10.2.1 Os filtros e as peneiras usados para o controle de corpos estranhos devem ter telas de tamanho
ou medida especifica, feitas para oferecer a maxima protegao pratica para o produto.

4.10.2.2 Os filtros e as peneiras devem ser inspecionados ou testados regularmente quanto a danos, em
uma frequéncia documental baseada em riscos. Mantenha registros das verificacdes. Filtros ou
peneiras danificados devem ser registrados, o potencial de contaminacdo dos produtos deve ser
investigado e as medidas apropriadas devem ser tomadas.

4.10.3 Detectores de metal e equipamento radiografico

4.10.3.1 Equipamentos de deteccao de metal devem estar presentes, a menos que uma avaliagdo de
risco indique que eles ndo aumentam a protecao da seguranca dos alimentos. Quando tais
detectores nao forem usados, deve-se documentar a justificativa. A auséncia de detecgao de
metais s6 deve se basear no uso de um método alternativo e mais eficaz de protecao (por ex.:
uso de raio X, peneiras finas ou filtragem de produtos).

4.10.3.2 O detector de metal ou o equipamento radiografico devem incluir um dos seguintes:

» um dispositivo de rejeicao automatica para sistemas continuos em linha, que devem desviar
os produtos contaminados do fluxo de produtos ou para uma unidade segura sé acessivel por
pessoal autorizado

e um sistema belt-stop com alarme, em que o produto nao possa ser rejeitado automaticamente
(por ex.: para embalagens muito grandes)

o detectores em linha que identifiquem a localizagdo do contaminante para permitir uma
separacao eficaz do produto afetado.

4.10.3.3 O local deve estabelecer e implementar procedimentos de operagdo e testagem de detecgao
de metais ou equipamentos de raio X. No minimo, devem incluir:

 responsabilidade de testagem de equipamento

« eficacia e sensibilidade operacional do equipamento e variagdes para produtos especificos
» métodos e frequéncia de inspecao do detector

» registro dos resultados das inspegoes.
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Os procedimentos de teste de detectores de metal devem incluir, no minimo:

e uso de amostras de teste que incorporem uma esfera de metal de didmetro conhecido com
base no risco. As amostras de teste devem vir marcadas com o tamanho e tipo do material de
teste contido

« testes feitos com amostras separadas que contenham metal ferroso, ago inoxidavel e,em
geral, material ndo ferroso, a menos que o produto esteja dentro de um contéiner de papel-
aluminio em que um teste somente nao ferroso possa ser aplicado

e um teste provando que os mecanismos de detecgao e rejeicao estio funcionando bem sob
condi¢des normais de funcionamento

* testes do detector de metal passando conjuntos sucessivos de teste pela unidade a uma
velocidade tipica de funcionamento da linha

» inspecdes de sistemas a prova de falhas acoplados aos sistemas de deteccao e rejeigao.

Além disso, quando detectores de metais estiverem incorporados as esteiras, a amostra de
teste deve passar o mais perto possivel da drea menos sensivel do detector de metais, em
geral no centro da abertura do detector. Quando possivel, a amostra deve ser colocada em
uma embalagem propria claramente identificada do alimento sendo produzido no momento
do teste.

Quando forem usados detectores de metal em linha, a amostra deve ser colocada no fluxo
do produto quando possivel e o tempo correto do sistema de rejeicao para remover

a contaminagao identificada deve ser validado. Deve-se fazer o teste dos detectores em linha
tanto durante o comeco quanto ao final do periodo de produgao.

O equipamento de raio X deve incluir, no minimo:

» uso de amostras de teste que incorporem uma esfera de material adequado (por ex.: um
contaminante tipico) de diametro conhecido, selecionado com base no risco. As amostras de
teste devem vir marcadas com o tamanho e tipo do material de teste contido

» 0s testes realizados com amostras separadas

» Um teste provando que os mecanismos de detecgao e rejeigao estao funcionando bem sob
condigdes normais de funcionamento

« testes do equipamento de raio X passando conjuntos sucessivos de teste pela unidade a uma
velocidade tipica de funcionamento da linha

» inspegdes de sistemas a prova de falhas acoplados aos sistemas de detecgao e rejeigao.

Além disso, quando o equipamento de raio X estiver incorporado as linhas, a amostra de teste
deve passar o mais perto possivel da area menos sensivel da fonte de raio X (por ex.: pode ser
perto da fonte ou do equipamento de raio X). Quando possivel, a amostra deve ser colocada em
uma embalagem propria claramente identificada do alimento sendo produzido no momento

do teste.

Quando forem usados equipamentos de raio X em linha, a amostra deve ser colocada

no fluxo do produto quando possivel e o tempo correto do sistema de rejeicao para remover

a contaminagao identificada deve ser validado. Deve-se fazer o teste do equipamento em linha
tanto durante o comego quanto ao final do periodo de producao.
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410.4 Imas
4.10.4.1 O tipo, localizacao e forca dos imas devem ser documentados na integra.

Devem estar presentes procedimentos de inspecao, limpeza, teste de forca e verificagdes de

integridade dos imas usados para fins de seguranca dos alimentos, inclusive teste do produto
final, por exemplo, para a remogado de contaminagao do produto. Deve-se manter registros de
todas as inspecgoes.

4.10.5 Equipamento de classificacdo dtica

4.10.5.1 O equipamento de classificagdo ética usado no teste dos produtos finais deve ser
inspecionado segundo as instru¢des ou recomendacoes do fabricante. As inspecdes devem ser
documentadas.

4.10.6 Limpeza de contéineres - vidros, latas e outras embalagens rigidas

4.10.6.1 Com base na avaliagdo de risco, deve-se implementar procedimentos que reduzam
a contaminagado por corpos estranhos proveniente do contéiner (por ex.: vidros, latas e outras
embalagens rigidas pré-moldadas). Pode-se incluir o uso de esteiras cobertas, inversdo de
contéiner e remogao de corpos estranhos por enxague com agua ou jatos de ar.

4.10.6.2 A eficacia do equipamento de limpeza de contéineres deve ser verificada e registrada durante
cada producdo. Quando houver um sistema de rejeicdo de contéineres sujos ou danificados,
a inspecao deve contar com um teste tanto da detecgao quanto da rejeicao efetiva do contéiner
de teste.

4.10.7 Equipamento de detecg¢do e remogao de corpos estranhos

4.10.71 Outros equipamentos de detecgdo e remogao de corpos estranhos, como separagao por
gravidade, tecnologia de leito fluidizado ou aspiradores, devem ser inspecionados segundo as
instrugdes ou recomendagdes do fabricante.

As inspec¢des devem ser documentadas.
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4111

4.11.2

4.11.3

4.11.4

Manutencao e higiene das instalacoes

Sk

Fundamental
Devem estar presentes sistemas de manutencao e higiene que garantam a manutengao constante dos
padroes apropriados de higiene e a redugao dos riscos de contaminagao de produtos.
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As dependéncias e os equipamentos devem ser mantidos em boas condi¢oes de limpeza
e higiene.

Procedimentos de limpeza e desinfeccao documentados dos prédios, fabrica e todos os
equipamentos devem estar presentes e serem mantidos. Os procedimentos de limpeza dos
equipamentos de processamento e superficies em contato com alimentos devem incluir
no minimo:

» responsabilidade de limpeza

» jtem/area a ser limpo

 frequéncia de limpeza

» método de limpeza, inclusive desmonte do equipamento para limpeza quando necessario

» produtos quimicos para limpeza e concentragoes

» materiais de limpeza a serem usados

« registros de limpeza, inclusive registros de conclusao e aprovagao, e responsabilidades de
inspecao.

A frequéncia e os métodos de limpeza devem se basear em riscos.

Deve-se implementar procedimentos para garantir que os padroes adequados de limpeza sejam
alcancados.

Deve-se definir os limites de desempenho aceitaveis e inaceitaveis de limpeza das superficies
de contato e equipamentos de processamento de alimentos. Esses limites devem se

basear nos perigos potenciais relevantes ao produto ou a area de processamento (por ex.:
contaminacao microbiolégica, por alergénicos, corpos estranhos e de produto para produto).
Assim, deve-se definir os niveis aceitaveis de limpeza com base na aparéncia visual, técnicas
de bioluminescéncia de ATP (consulte o glossario), testagem microbioldgica, alergénica ou
quimica conforme adequado.

O local deve definir a agao corretiva a ser tomada quando os resultados monitorados ficarem
fora dos limites aceitaveis.

Quando os procedimentos de limpeza forem parte de um plano de pré-requisitos definido para
controle do risco de um perigo especifico, os procedimentos de limpeza e desinfeccao e suas
frequéncias devem ser validados e deve-se manter um registro deles. Isso inclui o risco de
residuos quimicos de limpeza nas superficies em contato com alimentos.

Devem estar disponiveis os recursos necessarios para limpeza. Quando for necessario
desmontar o equipamento para limpeza ou entrar em equipamentos maiores para © mesmo
fim, tal evento deve ser agendado adequadamente e, quando necessario, feito em periodos
sem producdo. O pessoal da limpeza deve ter sido treinado adequadamente ou contar com
a presencga de suporte de Engenharia quando for necessario entrar no equipamento.
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4.11.5 Deve-se verificar a limpeza dos equipamentos antes de serem liberados para voltar a producao.
Os resultados das inspegoes de limpeza, inclusive visuais, analiticas e microbioldgicas, devem
ser registrados e usados para identificar tendéncias do desempenho de limpeza e para levar
a melhorias quando necessario.

4.11.6 Os equipamentos de limpeza devem:

« ter sido projetados higienicamente e se adequarem ao fim a que se destinam
« seridentificados adequadamente para o uso pretendido (por ex.: cddigo de cores ou etiquetas)
 estar limpos e serem armazenados higienicamente para evitar contaminagao.

411.7 Sistema CIP (Cleaning in place)

4.11.71 Todo o equipamento de CIP deve ser projetado e construido de modo a garantir uma operagao
eficaz. Deve incluir:

» Validagdo confirmando o projeto e operagao corretos do sistema

» Diagrama atualizado do layout do sistema

» Quando solugdes de enxague forem recuperadas e reutilizadas, avaliagdo do risco de
contaminagao cruzada (por ex.: devido a reintroducao de alergénicos ou a existéncia de
diferentes zonas de risco de produgao no local).

Alteragoes ou acréscimos ao sistema de CIP devem ser autorizadas por um individuo
devidamente competente antes de se fazer mudangas. Deve-se manter registros de mudangas.

O sistema deve ser revalidado em uma frequéncia baseada em risco e apds qualquer alteragao
ou acréscimo.

4.11.7.2 Deve-se definir os limites de desempenho aceitavel e ndo aceitavel dos principais parémetros
do processo para garantir a remogao dos perigos principais (por ex.: solo, alergénicos,
microrganismos e esporos). Tais parametros devem incluir, no minimo:

» duragdo de cada etapa

» concentragdes de detergente
* taxa e pressao de fluxo

e temperaturas.

Eles devem ser validados e registrados.

411.7.3 A manutengado dos equipamentos de CIP deve ser feita por funcionarios treinados para garantir
uma limpeza correta. Deve incluir:

« verificagdes de rotina de concentracoes de detergente

» monitoramento de solugdes recuperadas apds o enxague quanto a acimulo ou transferéncia
dos tanques de detergente

» limpeza e inspecao de filtros, quando presentes, em frequéncias definidas

» armazenamento higiénico de mangueiras flexiveis (quando usadas) quando nao estiverem
em uso e inspecao das mesmas em frequéncias definidas para garantir que estejam em boas
condigdes.
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Quando usadas, as instalagdes de CIP devem ser monitoradas quanto a risco em uma
frequéncia definida. Isso pode incluir:

* monitoramento dos parametros de processo definidos na clausula 4.11.7.2

« verificagdo de que as conexdes, tubulagdes e configuragdes corretas estejam presentes

» confirmagao de que o processo esta funcionando corretamente (por ex.: as valvulas abrem/
fecham sequencialmente e as bolas de limpeza estdo funcionando corretamente)

« verificagao de conclusao eficaz do ciclo de limpeza

» monitoramento de resultados eficazes, inclusive drenagem quando requerida.

Se o monitoramento indicar que o processo encontra-se fora dos limites definidos, os
procedimentos definirdo as agdes a serem tomadas.

4.11.8 Monitoramento ambiental

Devem estar presentes programas de monitoramento ambiental baseados em risco de todos os patégenos ou
organismos deteriorantes. No minimo, devem incluir todas as areas de produgao com produtos abertos e/ou prontos

para comer.

4.11.8.1

4.11.8.2

O projeto do programa de monitoramento ambiental deve se basear em riscos e incluir,
no minimo:

» procedimentos de amostragem

o identificacdo dos locais das amostras

» frequéncia de testes

 organismos alvo(s) (por ex.: patdgenos, organismos deteriorantes e/ou organismos
indicadores)

» métodos de teste (por ex.: sedimentagao, testagem rapida e swabs)

» registro e avaliagao dos resultados.

Deve-se documentar o programa e seus procedimentos associados.

Deve-se definir limites de controle ou agdes adequados para o programa de monitoramento
ambiental.

A empresa deve documentar a agdo corretiva a ser tomada quando os resultados monitorados
indicarem que nao foi alcangado um limite de controle ou uma tendéncia ascendente de
resultados positivos, ou seja, uma tendéncia em direcao a controle ou acdo de limite.
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4.11.8.3 A empresa deve revisar o programa de monitoramento ambiental pelo menos anualmente
e sempre que houver:

» mudancgas nas condicdes de processamento, fluxo de processamento ou equipamento que
possa causar impacto sobre o programa de monitoramento ambiental

» novas descobertas na informacgao cientifica (por ex.: novos patdgenos preocupantes)

« falha do programa ao identificar um problema significativo (por ex.: testes das autoridades
regulamentares identificando resultados positivos nao identificados pelo programa do local)

» falhas dos produtos (produtos com testes positivos)

« resultados constantemente negativos (por ex.: locais com longos histoéricos de resultados
negativos devem revisar seus programa para levar em conta se as partes corretas da fabrica
estdo sendo testadas, se os testes estdo sendo feitos corretamente, se os testes sdo de
organismos adequados, etc.).

4.12 Residuos e eliminagdo de residuos

A eliminagdo de residuos deve ser gerenciada segundo os requisitos legais e de modo a evitar acimulo, risco de
contaminagdo e animais daninhos.

4.121 Quando a lei exigir licenga para a remocao de residuos ela deve ser feita por pessoal licenciado.
Os dados de remogao devem ser armazenados e estar disponiveis para auditoria.

4.12.2 Os recipientes para a coleta interna e externa de residuos e os locais com areas para
a eliminagao de residuos devem ser gerenciados de modo a diminuir os riscos. Devem:

 estar claramente identificados

o ter sido projetados de modo a facilitar o uso e a limpeza adequada

» ser bem mantidos de modo a permitir a limpeza e, quando necessario, desinfecgao
* ser esvaziados com a frequéncia necessaria.

Os recipientes externos devem ser tampados. As portas devem ser mantidas fechadas conforme
adequado.

4123 A remocao dos residuos de areas de produtos abertos deve ser feita de modo a garantir que
nao comprometa a seguranca dos produtos.

4.12.4 Se produtos com marcas comerciais registradas perigosos ou de padrao inferior forem
transferidos para terceiros para serem destruidos ou eliminados, tais terceiros devem ser
especialistas na eliminacdo de produtos ou residuos seguros e devem apresentar registros com
a quantidade dos residuos coletados para destruicdo ou eliminagao.
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413 Gestao de excedente alimentar e produtos para ragao animal

Devem estar presentes processos eficazes para garantir a seguranga e legalidade de subprodutos da principal
atividade de processamento do local.

4.131 O excedente de produtos da marca do cliente devem ser eliminados segundo os requisitos
especificos do cliente. As marcas do cliente devem ser retiradas do excedente de produtos
empacotados sob controle da fabrica antes de o produto entrar na cadeia de fornecimento,
a menos que autorizado de outra forma pelo cliente.

4.13.2 Quando os produtos com marca do cliente que nao atendem as especificagdes sdo vendidos
aos funcionarios ou repassados para institui¢cdes de caridade ou outras organizagdes, deve-se
fazer isso com o consentimento prévio do dono da marca.

Devem estar presentes processos para garantir que todos os produtos (de marca prépria ou
marca do cliente) vendidos aos funcionarios ou repassados para institui¢cdes de caridade ou
outras organizagdes sejam proprios para consumo e atendam os requisitos legais, e que sua
rastreabilidade seja mantida.

4.13.3 Os subprodutos e produtos com downgrade/excedentes destinados a ragao animal devem
ser separados dos residuos e protegidos contra contaminagao durante a armazenagem.
Os produtos para ragao animal devem ser administrados de acordo com os requisitos
legislativos relevantes.

4.14 Controle de infestagao por animais daninhos

O local inteiro deve contar com um programa de gerenciamento eficaz de prevencao de infestagao para diminuir
o risco da presenca de animais daninhos. Para evitar riscos para os produtos, deve-se disponibilizar recursos de agao
rapida em caso de problemas.

Os programas de controle de infestagdes deve obedecer a legislagdo aplicavel.

4.14.1 Quando for identificada a atividade de animais daninhos, ela ndo deve apresentar risco de
contaminacgao de produtos, matérias-primas ou embalagens.

A presenca de infestagdo no local deve ser documentada nos registros de controle de
infestacao e fazer parte de um programa eficaz de gerenciamento para eliminar ou controla-la
de modo que ndo apresente risco para produtos, matérias-primas ou embalagens.
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4.14.2 O local deve contratar os servigos de uma empresa competente de controle de infestacao
por animais daninhos ou possuir funcionarios adequadamente treinados para a inspegao
e tratamento regulares do local para impedir e erradicar a infestacao.

A frequéncia das inspecdes deve ser decidida por avaliagdo de risco e documentada.
A avaliacdo de risco deve ser revista sempre que:

» houver mudangas no prédio ou nos processos de produgdo que possam causar impacto sobre
o programa de gerenciamento de animais daninhos
» houver um problema significativo de infestacao.

Quando forem empregados os servigos de uma empresa de controle de infestagao, deve-se
definir claramente a abrangéncia dos servigos e as atividades do local.

O servigo, independentemente da fonte, deve obedecer a todos os requisitos regulamentares
aplicaveis.

4.14.3 Quando o local cuidar de seu proprio controle de infestagao, ele deve demonstrar
claramente que:

» as operagoes do controle serdo feitas por pessoal treinado e competente, com conhecimento
suficiente para selecionar os produtos quimicos adequados para controle de animais
daninhos e os métodos de prova, e entender as limitagdes de seu uso referentes a biologia
dos animais presentes no local

» os funcionarios a cargo das atividades de controle de infestagdo obedecem as exigéncias
legais de treinamento ou registro

» recursos suficientes estao disponiveis para reagir a problemas de infestacao

» ha acesso imediato a conhecimento técnico especializado quando necessario

» a legislacao que rege o uso de produtos para controle de infestagoes é entendida
e obedecida

» dependéncias especificas trancadas sao usadas para o armazenamento de pesticidas.

4.14.4 Deve-se manter registros e a documentagao referente ao controle de infestagdes. Isso,
no minimo, deve incluir:

» uma planta atualizada de todo o local, identificando dispositivos para controles de animais
daninhos e sua localizacao

« identificacao de iscas e/ou dispositivos de monitoramento no local

» responsabilidades claramente definidas pelo gerenciamento do local e a empresa contratada

 detalhes sobre os produtos de controle usados, inclusive instrucdes de uso eficaz e medidas
a serem tomadas em casos de emergéncia

« atividades envolvendo os animais daninhos observadas

 detalhes sobre os tratamentos realizados para controle de infestacao.

Os registros podem ser impressos ou controlados por um sistema eletrénico (por ex.: sistema
de relatdrios online).

4.14.5 Iscas ou outros dispositivos para monitoramento ou controle de roedores devem ser colocados
em locais adequados e sua manutengao deve ser feita regularmente de modo a evitar o risco
de contaminagao dos produtos. As iscas toxicas para roedores nao devem ser usadas nas areas
de producao ou armazenagem em que produtos abertos estejam presentes, exceto durante
o controle de uma infestacao ativa. As iscas toxicas devem ser mantidas de modo seguro.

Iscas que desaparecerem devem ser registradas, analisadas e investigadas.
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Dispositivos para eliminar insetos, armadilhas com feroménio e/ou outros dispositivos de
monitoramento de insetos devem ser colocados em locais adequados e estarem funcionando.
Se houver perigo de saida de insetos de dispositivos de exterminio de moscas e contaminagao
do produto, deve-se usar sistemas e equipamentos alternativos.

O local deve contar com medidas adequadas para evitar a entrada de aves nos edificios ou que
pousem em areas de carga e descarga.

Em caso de infestacdo ou evidéncia de atividades de animais daninhos, deve-se tomar medidas
imediatas para identificar produtos em risco e reduzir o risco de contaminagao dos mesmos.
Todo e qualguer produto potencialmente afetado deve ser submetido ao procedimento de
produtos fora da conformidade.

Deve-se manter registros de inspegdes para controle e certificagdo contra infestagao

e recomendacdes e medidas de higiene. O local é responsavel por garantir que todas as
recomendagoes relevantes feitas pela empresa contratada ou especialista interno sejam
executadas oportunamente.

Deve-se fazer uma avaliagao de gerenciamento de animais daninhos em profundidade
e documental com frequéncia baseada em risco mas, no minimo, anualmente, por

um especialista, para revisar as medidas de gerenciamento de infestacdo presentes.

A avaliagdo deve:

 incluir uma verificacdo de atividade de animais daninhos em profundidade do local,
equipamento e instalagdes
 revisar as medidas de gerenciamento existentes e fazer recomendagdes de mudancas.

A avaliacdo deve ser coordenada de modo a permitir acesso ao equipamento para inspecao
quando houver risco de infestagdo por insetos no produto armazenado.

As tendéncias apresentadas nos resultados das inspegdes de gerenciamento de animais
daninhos devem ser avaliadas e analisadas regularmente. No minimo, os resultados dessas
inspecoes devem ser analisados:

e anualmente ou
» em caso de infestacao.

A analise deve incluir os resultados de armadilhas e dispositivos de monitoramento para
identificas areas problematicas. Deve ser usada como base de melhoria dos procedimentos de
gerenciamento de animais daninhos.

Os funcionérios devem entender os sinais de atividades de animais daninhos e saber que
€ necessario comunicar evidéncias dessas atividades ao gerente especifico.
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4,15 Areas de armazenamento

Todas as dependéncias usadas para a armazenagem de matérias-primas, embalagens, produtos em processamento
e acabados devem se adequar aos seus objetivos.

4.15.1 Os processos de manutencgao da seguranga e qualidade dos produtos durante
o armazenamento devem ser desenvolvidos com base na avaliagdo de risco, entendidas pelos
funcionarios relevantes e implementadas de acordo. Podem incluir, quando for adequado:

» gerenciamento da transferéncias de produtos resfriados e congelados entre areas com
controle de temperatura

» separagao de produtos quando for necessario evitar contaminagao cruzada (fisica,
microbiolégica ou por alergénicos) ou deterioragao

» armazenamento de materiais fora do chao e longe de paredes

» requisitos especiais de manuseio ou empilhamento para evitar danos aos produtos.

4.15.2 Quando apropriado, as embalagens devem ser armazenadas longe de outras matérias-primas
e produtos acabados. Todo material de embalagem usado parcialmente e préprio para uso
deve ser protegido corretamente contra contaminagao e identificado claramente para fins de
rastreabilidade antes de ser devolvido a uma area de armazenamento apropriada.

4153 Quando for necessario controlar a temperatura (por ex.: para matérias-primas, materiais
semiacabados ou produtos finais), a area de armazenagem deve ser capaz de manter
a temperatura dos produtos dentro do especificado e operada de modo a garantir a manutengao
das temperaturas especificadas. Deve-se equipar todas as dependéncias de armazenagem com
equipamento de registro de temperatura com alarmes adequados, ou deve haver um sistema
de verificagdes manuais de temperatura e seus devidos registros, em geral a cada 4 horas ou
a intervalos que permitam intervencao antes que as temperaturas dos produtos excedam os
limites definidos para a segurancga, legalidade ou qualidade dos produtos.

4.15.4 Quando for necessario haver armazenagem com clima controlado, as condicdes de
armazenagem devem ser especificadas e adequadamente controladas. Mantenha registros das
condicoes de armazenagem.

4.15.5 Quando for necessario fazer armazenagem externa, os itens devem estar protegidos contra
contaminacao e deterioracao. Deve-se verificar as condi¢des dos itens antes de leva-los
a fabrica.

4.15.6 O local deve facilitar a rotagdo correta de estoque de matérias-primas, produtos intermediarios

e acabados nos armazéns e garantir que os materiais sejam usados na ordem correta em relacao
a sua data de fabricagdo e dentro do prazo de validade recomendado.
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416 Expedicao e transporte

Deve-se contar com procedimentos para garantir que o gerenciamento de expedicdo e dos veiculos e contéineres
usados para transportar os produtos para fora do local ndo constituam risco a seguranca ou qualidade dos mesmos.

4.16.1

4.16.2

4.16.3

4.16.4

4.16.5

4.16.6

SEGURANCA DE ALIMENTOS
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Deve-se criar e implementar procedimentos para manter a seguranca e qualidade dos produtos
durante o carregamento e transporte. Eles podem incluir, quando for adequado:

« controle da temperatura das areas de carregamento e veiculos

» uso de baias cobertas para carga e descarga de veiculos

« fixacdo da carga em paletes para evitar movimentacao durante o transporte
» inspecao das cargas antes de sua expedicao.

Todos os veiculos ou contéineres usados para o transporte de matéria-prima e a expedicao dos
produtos devem se adequar ao fim a que se destinam. Isso garantird que:

» estejam limpos

o estejam livres de odores fortes que possam contaminar os produtos

» estejam em condi¢des adequadas para evitar danos ao produto durante o transporte

» estejam equipados para garantir a manutengao dos requisitos de temperatura durante todo
o transporte.

Deve-se manter registros de inspegdes.

Quando for necessario controlar a temperatura, o transporte deve ser capaz de manté-la de
acordo com as especificagdes para o produto de acordo com as cargas minimas e maxima.
Dispositivos de registro de dados de temperatura com capacidade de confirmagao de
hora/condig¢des de temperatura ou um sistema para monitorar e registrar, a frequéncias
predeterminadas, a operagao correta do equipamento de refrigeragao devem ser usados. Além
disso, deve-se manter registros.

Sistemas de manutengao e procedimentos documentais de limpeza devem estar disponiveis
para todos os veiculos e equipamentos usados para carga/descarga. Deve-se haver um registro
das medic¢des obtidas.

A empresa deve contar com procedimentos de transporte de produtos que incluam:

* quaisquer restricdes quanto ao uso de cargas mistas

» requisitos de seguranca de produtos durante o transporte, especialmente quando os veiculos
estiverem estacionados ou sem supervisao

 instrugdes claras no caso de defeito, acidente ou falha nos sistemas de refrigeracdao que
garantam que a seguranca dos produtos seja avaliada e registros sejam mantidos.

Quando a empresa usar terceiros, deve contar com um procedimento de aprovacao de
fornecedores documentado para garantir o gerenciamento eficaz de riscos para a seguranca

e qualidade dos alimentos durante as operagdes de expedicao e transporte. O procedimento de
aprovacao deve se basear em riscos e incluir uma ou ambas as opg¢des abaixo:

» uma certificacdo valida da Norma BRCGS aplicavel (por ex.: Norma Global de
Armazenamento e Distribuicdo) ou padrao referenciado na GFSI.

ou

e um contrato ou termos e condi¢des completos. No minimo, eles devem incluir todos os
requisitos das clausulas 4.16.1 a 4.16.5. Devem ter sido analisados e verificados por uma pessoa
com competéncia comprovada.
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S Controle de produtos

5.1 Design/Desenvolvimento de produtos

Para garantir a fabricagdo de produtos seguros e legais, deve-se implantar procedimentos de projeto e desenvolvimento
de novos produtos ou processos e de toda e qualquer alteracdo dos produtos, embalagem ou processos de manufatura.

5.1.1 A empresa deve contar com um procedimento de desenvolvimento de novos produtos
e mudangas nos processos de produtos existentes, embalagens e fabricacao.

O procedimento deve incluir quaisquer restricdes no escopo do desenvolvimento de novos
produtos para controlar a introdugdo de perigos inaceitaveis para o local ou clientes (por ex.:
introducao de alergénicos, embalagens de vidro, riscos microbiolégicos ou introdugao de
ingredientes que possam afetar as declaragdes do produto).

5.1.2 Todos os novos produtos e alteragdes nas formulas, embalagens ou métodos de processamento
de produtos devem ser aprovados formalmente pelo lider da equipe da HACCP ou um membro
autorizado do comité da HACCP. Isso garantira que os riscos tenham sido avaliados e os
controles adequados tenham sido identificados através do sistema de HACCP. A aprovagao
devera ser concedida antes que os produtos sejam introduzidos no ambiente da fabrica.

5.1.3 Os ensaios feitos com equipamento de producao devem ser realizados quando necessario para
validar a formulacao do produto. Os processos de fabricagdo devem ser capazes de produzir um
produto seguro com a qualidade exigida.

5.1.4 Os testes de prazo de validade devem ser feitos usando-se protocolos documentados que
reflitam as condicdes esperadas durante a fabricagao, armazenamento, transporte/distribuicao,
uso e manuseio para determinar a vida Util do produto.

Os resultados devem ser registrados e mantidos, e devem confirmar a compliance com os
critérios microbioldgicos, quimicos e organolépticos ou com a analise sensorial. Quando nao
for prético fazer os testes de prazo de validade antes da produgdo (por exemplo, com alguns
produtos longa vida), deve-se apresentar uma justificativa documental e cientifica para a vida
util atribuida.

5.2 Rotulagem de produtos

A rotulagem dos produtos deve obedecer aos requisitos legais adequados e conter informagdes que permitam
o manuseio, exibi¢cdo, armazenagem e preparagdo seguros no ambito da cadeia de fornecimento de alimentos ou por
parte do consumidor.

5.2.1 Todos os produtos devem ser rotulados de modo a atender os requisitos legais do pais em que
serdo usados e devem incluir informagdes que permitam o manuseio, exibicao, armazenagem,
preparacao e uso seguros no ambito da cadeia de fornecimento de alimentos ou por parte
do cliente.

Deve haver um processo de verificagao da rotulagem correta dos ingredientes e alergénicos
com base na receita do produto e especificagdes de ingredientes.

A empresa deve contar com um procedimento de autorizagao e aprovagao de ilustragoes.
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Devem existir processos eficazes que garantam que as informagdes dos rotulos sejam revistas
sempre que ocorrerem mudangas:

» na receita do produto

° nas matérias-primas

» de fornecedores de matérias-primas

» do pais de origem das matérias-primas
» na legislacao.

Quando as informagdes nos rétulos forem responsabilidade de um cliente ou segundos ou
terceiros nomeados, a empresa deve fornecer informagoes:

e para permitir que os rétulos sejam criados precisamente
* sempre gue ocorrer uma mudanga que possa afetar as informagdes do rétulo.

Quando forem fornecidas instru¢des de cozimento para garantir a seguranca do produto,
elas devem ser totalmente validadas para garantir que, quando seguidas, o resultado serd um
produto constantemente seguro e pronto para comer.

Gerenciamento de alergénicos

Fabricantes de racao para animais domésticos e de criagdo certificados pela Norma devem obedecer a legislacao
adequada para gerenciamento de alergénicos no pais da venda pretendida do produto. Portanto, se ndo houver uma
legislacdo para alergénicos em ragdes, esta secdo da Norma podera ser considerada “nédo aplicavel” para a ragdo

destinada a tais paises.

Em algumas zonas do mundo, sdo feitas declaragdes de alergénicos em ragdes para animais domésticos ou de criagao
(por ex.: sem gluten ou zero lactose). Assim, quando o local fizer uma declaragdo de alergénicos quanto a uma ragao para
animais domésticos ou de criacao, é necessario atender a todos os requisitos da segdo 5.3.

Fundamental

O local deve contar com um sistema de gerenciamento de materiais alergénicos que diminua o risco
de contaminagao por alergénicos (contato cruzado) dos produtos e atenda os requisitos legais de
rotulagem do pais em que o produto sera vendido.

5.3.1

5.3.2

O local deve fazer uma avaliacdo de matéria-prima para determinar a presenca

e a probabilidade de contaminacao (contato cruzado) por alergénicos. Ela deve incluir uma
revisdo das especificagdes para matéria-prima e, quando necessario, a aquisicdo de informagoes
adicionais junto aos fornecedores (por ex.: por meio de questionarios para entender o perfil
alergénico da matéria-prima, seus ingredientes e a fabrica em que foi produzida).

A empresa deve identificar e listar os materiais contendo alergénicos manuseados no local.
Isso inclui matérias-primas, materiais auxiliares de processamento, produtos intermediarios
e acabados e todos os ingredientes de produtos e produtos sendo desenvolvidos.
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5.3.3 Deve-se fazer uma avaliagao de risco documentada para identificar rotas de contaminagao
(contato cruzado) e estabelecer politicas documentadas e procedimentos de manuseio de
matéria-prima e produtos intermediarios e acabados para garantir que a contaminagao cruzada
(contato cruzado) seja evitada. A avaliagdo deve incluir:

» consideragdes sobre o estado fisico do material alergénico (por ex.: pd, liquido e particulas)

« identificagdo de pontos potenciais de contaminagao cruzada (contato cruzado) através do
fluxo do processo

« avaliagdo do risco de contaminagdo cruzada (contato cruzado) por alergénicos em cada etapa
do processo

« identificacado de controles adequados para diminuir ou eliminar o risco de contaminagao
cruzada (contato cruzado).

5.3.4 Deve-se estabelecer procedimentos que garantam o gerenciamento eficaz de materiais
alergénicos para evitar a contaminagao cruzada (contato cruzado) de produtos que ndo
contenham o alergénico. Deve incluir, conforme adequado:

» segregacao fisica ou temporal durante a armazenagem, processamento ou embalagem do
material que contenha alergénicos

» uso de vestimentas de protegao externas separadas ou adicionais durante o manuseio de
material que contenha alergénicos

» uso de equipamento e utensilios identificados e especificos para o processamento

» agendamento da produgao para reduzir as mudangas entre produtos contendo ou ndo
alergénicos

 sistemas para restringir o movimento no ar de poeira contendo materiais alergénicos

e manuseio de residuos e controle de derramamentos

« restricdes quanto a alimentos levados ao local por funcionarios, visitantes ou pessoal
contratado e para fins de catering.

5.3.5 Quando o retrabalho for utilizado ou quando forem feitas operagdes de retrabalho, deve-se
implementar procedimentos para garantir que o retrabalho que contenha alergénicos nao seja
usado em produtos que também ja os contenham.

5.3.6 Quando uma avaliagdo justificada e baseada em riscos demonstrar que a natureza do processo
de producao é tal que fica impossivel evitar a contaminagao cruzada (contato cruzado) de um
alergénico, deve-se incluir um aviso no rétulo. Deve-se usar legislacdo, diretrizes ou cédigos de
pratica nacionais ao fazer tal aviso.

5.3.7 Quando houver uma declaragao quanto a adequacgao de um alimento para individuos com
alergia ou sensibilidade a alimentos (o que as vezes é chamado de “hipersensibilidade
alimentar”), o local deve garantir que o processo de producao seja totalmente validado de
modo a obedecer a declaragao feita e que a eficacia do processo seja verificada rotineiramente.
Tudo isso deve ser documentado.

5.3.8 Os equipamentos ou procedimentos para limpeza de areas devem ter sido projetados de modo
a remover ou reduzir para niveis aceitaveis todo o potencial de contaminagao cruzada (contato
cruzado) por alergénicos. Os métodos de limpeza devem ser validados de modo a garantir que
sejam eficazes, e a eficacia do procedimento deve ser verificada rotineiramente. O equipamento
usado para a limpeza de materiais alergénicos deve ser:

 identificavel e especifico para o uso de alergénicos
» de uso Unico
» limpo eficientemente apds o uso.
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5.4 Autenticidade de produtos, reclamacgoes e cadeia de custodia

Devem haver sistemas implantados para minimizar o risco de aquisi¢do de matérias-primas alimenticias fraudulentas
ou adulteradas e para garantir que todas as descri¢oes e declaracdes de produtos sejam legitimas, precisas
e verificadas.

5.41

5.4.2

5.43

5.4.4
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Quando o pessoal estiver envolvido em avaliagdes de vulnerabilidade, o individuo ou
equipe responsavel deve conhecer os riscos potenciais a fraude em alimentos. Isso inclui
conhecimento das matérias-primas usadas pelo local e dos principios de avaliagao de
vulnerabilidade.

A empresa deve contar com processos para acessar as informagdes sobre ameagas historicas
e em desenvolvimento a cadeia de fornecimento que possam apresentar risco de adulteracdo
ou substituicdo de matéria-prima, ou seja, matéria-prima fraudulenta. Tais informacdes podem
vir de, por exemplo:

e associagdes comerciais

» fontes governamentais

» centros de recursos privados

« atividades concluidas de acordo com a clausula 1.1.8.

Deve-se fazer uma avaliagao de vulnerabilidade documentada de todas as matérias-primas
alimenticias ou grupos de matérias-primas para avaliar o risco potencial de adulteragdo ou
substituicao. Isso deve levar em conta:

» evidéncia historica de adulteragdo ou substituicao

« fatores econémicos que podem tornar mais atrativa a adulteracdo ou substituicdao
facilidade de acesso a matérias-primas por meio da cadeia de fornecimento

« sofisticacdo dos testes de rotina para identificar adulterantes

* anatureza da matéria-prima.

Os resultados dessa avaliagdo devem formar um plano de avaliagdo de vulnerabilidade
documentado.

Esse plano deve ser revisto de modo a refletir mudangas de circunstancias econémicas
e inteligéncia de mercado que possam alterar os riscos potenciais. Deve ser revisto anualmente
e sempre que houver:

» mudanca de matéria-prima ou fornecedores de matéria-prima

» emergéncia de um novo risco (por ex.: adulteragdo conhecida de um ingrediente ou
descobertas em informacdes cientificas associadas a autenticidade dos produtos ou matéria-
prima do local, como por exemplo informagdes obtidas como parte da clausula 1.1.8)

» ap6s um incidente significativo de seguranga dos produtos (por ex.: recall) em que
a autenticidade dos produtos ou matéria-prima do local esteja implicada.

Quando matérias-primas sao identificadas como estando sob um risco especifico de
adulteracao ou substituicao, o plano de avaliagao de vulnerabilidade deve incluir a garantia e/
ou processos de teste adequados para diminuir os riscos identificados.
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5.4.5 Quando os produtos sao rotulados ou ha declaragdes em embalagens acabadas que dependem
do status de uma determinada matéria-prima, o status de cada lote da matéria-prima devera ser
verificado. Essas declaragdes incluem:

» proveniéncia ou origem especifica

» declaragoes de raga/varietais

o status garantido (por ex.: GLOBALG.A.P)

« status de organismo geneticamente modificado (OGM)

 identidade preservada

« indicagao dos ingredientes com marcas comerciais registradas especificas.

O local deve manter registros de compra, rastreabilidade de uso de matéria-prima e de
embalagem de produto final para substanciar as declaragoes. O local deve fazer testes de
equilibrio de massa documentados com uma frequéncia que atenda aos requisitos especificos
dos esquemas dos quais receberam certificagao ou, na auséncia de tais requisitos, no minimo
um teste de equilibrio de massa a cada 6 meses.

5.4.6 Quando forem feitas declaragdes sobre os métodos de producao (por ex.: organico, halal,
kosher), o local deve manter o status de certificagdo necessario para fazer tal declaragao.

5.4.7 Quando o produto for feito de modo a permitir uma declaragdo, a empresa deve garantir que
todas as declaragdes sejam substanciadas e que a formulagdo do produto e os processos de
producao sejam totalmente validados de modo a atender as declaragoes feitas e todos os
requisitos legais do pais de venda pretendida relacionados as declaragdes.

O fluxo de processo (consulte a clausula 2.5.1) da fabricagdo de produtos com declaragoes
deve ser documentado, e areas potenciais de contaminagao ou perda de identidade devem ser
identificadas.

Deve-se estabelecer os controles adequados para garantir a integridade das declaragoes dos
produtos.

5.5 Embalagem de produtos

As embalagens dos produtos e os processos de compra das mesmas devem ser adequados ao uso pretendido. As
embalagens devem ser armazenadas sob condigdes que evitem a contaminagao e diminuam a deterioragdo.

5.5.1 Ao adquirir ou especificar embalagens primarias, o fornecedor do material de embalagem deve
ficar ciente de quaisquer caracteristicas particulares do alimento ou das embalagens existentes
(por ex.: alto teor de gordura, pH, condigdes de uso tais como microondas, outras embalagens
usadas no produto, uso de materiais reciclaveis ou reutilizaveis) que possam afetar a adequagao
da embalagem.

Certificados de conformidade ou outras evidéncias das embalagens primarias devem estar
disponiveis para confirmar que obedecem a legislacao aplicavel para a seguranga dos alimentos
e sdo adequadas para seu uso pretendido.

5.5.2 Sacos e sacolas de plastico adquiridos pela empresa para serem usados em contato direto
com os ingredientes ou com o trabalho em processo devem ser de cores adequadas (por ex.:
contrastando com o produto) e resistentes a rasgos para evitar contaminagao acidental.
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5.6

A empresa deve executar ou terceirizar os servigos de inspegao ou analise essenciais para a confirmagao da
seguranga, autenticidade, legalidade e qualidade dos produtos usando os procedimentos, recursos e padroes
adequados.

Inspecdo, teste e analise de laboratério de produtos no local
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A empresa deve contar com um procedimento para gerenciar as embalagens obsoletas,
inclusive etiquetas. Deve incluir:

° mecanismos para evitar o uso acidental de embalagens obsoletas

» controle e eliminagdo de embalagens obsoletas

» procedimentos adequados para a eliminagdo de material impresso obsoleto (por ex.: tornar
materiais com marca registrada inutilizaveis).

5.6.1

5.6.2

5.6.3

5.6.4

Deve haver um cronograma de teste de produtos que inclua testes microbiolégicos, quimicos,
fisicos e organolépticos de acordo com o risco. Deve-se documentar os métodos e processos
para a obtencao de amostras dos produtos (inclusive, quando apropriado, sua entrega a um
laboratdrio), frequéncia e limites especificos.

Os resultados dos testes e das inspe¢des devem ser registrados e revistos regularmente para
identificar tendéncias.

A importéncia dos resultados dos testes do local e laboratoriais deve ser entendida e as
medidas necessarias relacionadas a esses resultados devem ser tomadas. Deve-se implementar
prontamente as medidas necessarias quanto a resultados ou tendéncias insatisfatérios.

Quando limites legais se aplicarem, devem ser entendidos e deve-se tomar prontamente as
medidas necessarias em relacao aos limites excedidos.

Quando aplicavel, deve-se levar em conta a incerteza das medigdes associadas aos resultados
dos testes de laboratdrio.

O local deve garantir que esteja presente um sistema de validacgao e verificagdo continua
referente ao prazo de validade. Ele deve se basear em riscos e incluir analise sensorial e,
conforme aplicavel, testagem microbiolégica e fatores quimicos relevantes,comopH e a,

Os registros e resultados dos testes de prazo de validade devem confirmar o prazo de validade
indicado no produto.

Testagem patogénica (incluindo patdgenos testados como parte do programa de
monitoramento ambiental do local) deve ser subcontratada de um laboratério externo ou,
quando feita internamente, as dependéncias do laboratério devem ficar completamente
separadas das areas de producao e armazenagem e possuir procedimentos operacionais que
evitem quaisquer riscos de contaminagado de produtos ou areas de produgao.
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5.6.5 Quando laboratérios de testagem rotineira estiverem presentes em uma fabrica, eles devem ser
localizados, projetados e operados de modo a eliminar riscos potenciais para a seguranga dos
produtos. Os controles devem ser documentados, implementados e levar em conta:

» os procedimentos operacionais para conter as atividades do laboratério, inclusive projeto
e operagao de sistemas de drenagem e ventilagao

» 0 acesso as dependéncias e sua seguranca

» o movimento do pessoal do laboratdrio

» providéncias para a presenca de roupas higiénicas e de protecao

* a movimentagao de materiais que constituam risco para os produtos, matérias-primas ou
area de producao para dentro e fora do laboratério, inclusive a eliminagdo dos residuos
laboratoriais

* 0 gerenciamento e o monitoramento dos equipamentos laboratoriais.

Quando as atividades de testagem forem feitas nas areas de produgao ou armazenamento
(por ex.: nos testes de linha ou rapidos), elas devem estar localizadas, terem sido projetadas
e serem operadas de modo a evitar a contaminagao dos produtos.

5.6.6 Quando a empresa executa ou terceiriza analises essenciais a seguranga, autenticidade ou
legalidade do produto, o laboratério ou o pessoal terceirizado deve possuir qualificagdes
laboratoriais reconhecidas ou operar segundo os requisitos e principios da ISO/IEC 17025,
inclusive testes de proficiéncia quando aplicaveis. Quando ndo se usar métodos credenciados,
deve-se disponibilizar justificativas documentadas.

5.6.7 Procedimentos para garantir a confiabilidade dos resultados dos testes de laboratério
e procedimentos essenciais a seguranca e legalidade especificados na clausula 5.6.6 devem
estar presentes. Devem incluir:

» uso de métodos reconhecidos de teste, quando disponiveis

» procedimentos documentais de teste

 garantia de que os funcionarios possuem as qualificagdes e/ou o treinamento adequado
e tenham a competéncia para realizar as analises necessarias

» uso de um sistema de verificagdo da precisao dos resultados dos testes (por ex.: teste de
proficiéncia quando aplicavel)

» uso de equipamentos adequadamente calibrados e conservados.

5.7 Liberacao de produtos

O local deve garantir que o produto acabado nao seja liberado sem a observancia de todos os procedimentos
acordados.

5.71 Quando os produtos forem liberados de quarentena, devem estar presentes procedimentos
que garantam que essa liberacdo ndo ocorra até que todos os critérios de liberagao tenham sido
concluidos e que a liberagao tenha sido autorizada.
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5.8 Ragbes para animais domésticos e de criagao

Quando o local produz ragoes para animais domésticos ou de criagao, todos os requisitos relevantes das secdes 1a 7 da
Norma devem ser obedecidos, além dos requisitos desta secao.

O local deve garantir que as ragdes para animais domésticos e de criagdo sejam seguras e proprias ao uso pretendido.

5.8.1

5.8.2

5.8.3

5.8.4
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O local deve garantir que as ragdes para animais domésticos e de criacao sejam formuladas/
feitas para o uso pretendido (por ex.: os produtos destinados a uma dieta completa ou
produtos complementares).

Quando o produto de um local inclui ragdes para animais domésticos ou de criagao

para diferentes espécies animais, ele deve contar com procedimentos especificos para

o gerenciamento de quaisquer ingredientes, matérias-primas, produtos ou retrabalho que
possam ser prejudiciais para os receptores involuntarios.

Quando o local fabrica, processa ou empacota ragdes para animais domésticos ou de criagao
que contenham substancias medicinais, ele deve contar com procedimentos especificos para
o gerenciamento da matéria-prima e dos produtos acabados que contenham tais substancias.
No minimo, esses procedimentos devem incluir:

» |dentificacdo dos materiais que contenham medicamentos manuseados no local. Pode ser
matéria-prima, auxiliares de processamento, produtos intermediarios e acabados, retrabalho
ou novos produtos ou ingredientes para o desenvolvimento de produtos

» aprovacao do fornecedor equivalente a secdo 3.5.1 para todas as matérias-primas que
contenham substancias medicinais

» treinamento dos funcionarios especificos quanto ao manuseio correto dos materiais que
contenham substancias medicinais

* mecanismos para garantir as concentragoes corretas de substancias medicinais dos produtos
acabados

» procedimentos (por ex.: de limpeza) para evitar a contaminagao de ragdes para animais
domeésticos ou de criacdo por materiais que contenham substancias medicinais

» procedimentos especificos para garantir a rotulagem correta das ragdes para animais
domésticos ou de criagdo que contenham substancias medicinais

» mecanismos de eliminagao de residuos (consulte a secao 4.12) que incluam a eliminagao
segura e legitima de matérias-primas e produtos que contenham substancias medicinais.

Os procedimentos do local devem ser criados e implementados de modo a atender a legislagao
relevante para a seguranca de ragdes para animais domeésticos e de criagdo tanto no pais de
producdo quanto no de venda.
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5.9 Conversao primaria animal

Quando o local completa conversao animal (por ex.: de carne vermelha, aves ou peixes), além dos requisitos do resto da
Norma, os requisitos abaixo se aplicam:

Para a conversdo animal primaria, o local deve operar processos controlados que garantam que os produtos sejam
seguros e proprios para o uso pretendido.

5.9.1 A empresa deve realizar uma avaliagdo de risco de potenciais substancias proibidas, ou seja,
substancias proibidas pela legislagdo nos paises de operacao ou venda pretendida. Exemplos:
substancias farmacéuticas, medicamentos veterinarios (por ex.: hormonios de crescimento),
metais pesados e pesticidas.

A avaliagao de risco pode ser feita como parte da clausula 3.5.1.1 ou como uma atividade
separada.

Os resultados da avaliagao de risco devem ser incluidos nos procedimentos de aceitagdo
e teste de matéria-prima e nos processos adotados para a aprovagao e monitoramento de
fornecedores (consulte as clausulas 3.5.1.2-3.5.2.2).

5.9.2 Quando o local recebe animais vivos, deve contar com inspecao, feita por um individuo
adequadamente competente, dos criadouros e post-mortem para garantir que os animais sejam
proprios para consumo humano.

5.9.3 O local deve executar procedimentos para garantir a manutengao da rastreabilidade de todas
as partes comestiveis da carcaga, ou seja, todas as partes destinadas a cadeia de fornecimento
alimentar para humanos.

5.9.4 O local deve estabelecer requisitos definidos de tempo e temperatura de todos os processos
pbs-abate (por ex.: refrigeragdo, processamento, armazenamento e distribuicdo pds-abate).
Esses requisitos devem ser definidos quanto a todas as partes comestiveis refrigeradas ou
congeladas da carcaca.
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6  Controle de processos

6.1 Controle de operacgoes

-

6.1.1

6.1.2

6.1.3

6.1.4

6.1.5
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Fundamental

O local deve operar segundo especificagdes de processos e instrugdes/procedimentos de trabalho que
garantam a fabricagao de produtos constantemente seguros e legais com as caracteristicas desejadas
de qualidade e em total observancia da HACCP ou do plano de segurancga de alimentos.

Para garantir a seguranca, legalidade e qualidade dos produtos, é necessario disponibilizar
especificagdes dos processos e instrugdes/procedimentos de trabalho documentais para os
processos essenciais da fabricagdo de produtos. As especificagdes do processo e as instrugoes/
procedimentos de trabalho (quando for adequado) devem incluir:

« receitas, inclusive a identificacado de alergénicos

 instrucdes de mistura, velocidade e tempo

» configuragdes do processo dos equipamentos

* tempos e temperaturas de cozimento

» tempos e temperaturas de resfriamento

* instrucdes de rotulagem

» codigos e indicagao de vida Util

» condigdes de armazenagemc (por ex.: temperaturas de armazenagem)

» outros pontos criticos de controle adicionais identificados na HACCP ou no plano de
segurancga de alimentos.

As especificacdes do processo devem seguir a especificagao acordada para o produto acabado.

O local deve revisar as especificagdes do processo e instrugoes/procedimentos de trabalho
antes de fazer quaisquer mudangas que possam afetar a seguranca, legalidade e qualidade dos
alimentos.

Quando as configuracdes do equipamento forem essenciais a seguranca ou legalidade do
produto, mudangas nessas configuragoes s poderao ser feitas por funcionarios treinados

e autorizados. Quando aplicavel, os controles devem ser protegidos por senha ou restritos de
alguma forma.

O monitoramento do processo, como por exemplo temperatura, tempo, pressao e propriedades
quimicas, deve ser implementado, controlado e registrado adequadamente para garantir que
o produto seja fabricado de acordo com as especificagdes exigidas para o processo.

Quando os parametros dos processos ou a qualidade do produto forem controlados por
dispositivos de monitoramento em linha, eles devem estar vinculados a um sistema de alerta de
falha adequado que seja testado rotineiramente.

Quando houver a possibilidade de variagdes nas condigdes de processamento nos
equipamentos essenciais a seguranga ou qualidade dos produtos, as caracteristicas de
processamento devem ser validadas e verificadas a uma frequéncia baseada em risco

e desempenho dos equipamentos (por ex.: distribuicao térmica em retortas, fornos

e recipientes de processamento; distribuicdo de temperatura em freezers e frigorificos).
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6.1.6 No caso de falha de equipamentos ou desvio das especificacdes do processo, devem estar
quip 9] G p
presentes procedimentos para determinar o status de seguranca e qualidade dos produtos
e decidir que medidas serao tomadas.

6.1.7 Quando o local manuseia produtos ou materiais (por ex.: subprodutos de processos de
producao) fora do escopo da auditoria, eles devem ser controlados para garantir que ndo criem
riscos a seguranga, autenticidade ou legalidade de produtos dentro do escopo.

6.2 Rotulagem e controle de embalagens

Fundamental
Os controles de gerenciamento das atividades de rotulagem devem garantir que os produtos sejam
rotulados e codificados corretamente.

6.2.1 Deve haver um processo formal de alocagao de materiais de embalagem para as linhas
de empacotamento e controle na drea de empacotamento para garantir que somente as
embalagens para uso imediato fiqguem disponiveis para as empacotadoras.

Quando ocorrer codificagdo ou impressao offline de materiais de embalagem:

» as configuragdes e corregdes dos parametros da impressora (por ex.: entrada ou mudancga de
codigos de datas) so poderao ser feitas por um funcionario autorizado

» devem estar presentes controles que garantam que s estejam disponiveis nas
empacotadoras material impresso corretamente.

Devem estar presentes processos para verificar se o uso das etiquetas corresponde ao uso
esperado e garantir que as causas de inconsisténcias sejam investigadas.

6.2.2 Deve-se fazer verificagdes documentadas da linha de producao antes do inicio da produgéo
e ap6s mudangas nos produtos. Elas devem garantir que as linhas tenham sido adequadamente
liberadas e estejam prontas para producao. Deve-se fazer verificagbes documentadas das
mudangas nos produtos para garantir que todos os produtos, embalagens e etiquetas impressas
da produgdo anterior tenham sido retiradas da linha antes de passar para a proxima produgao.
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Deve-se contar com procedimentos que garantam que todos os produtos sejam colocados nas
devidas embalagens e corretamente rotulados. Deve-se incluir verificagoes:

* no comeco do processo de empacotamento
» durante o empacotamento (por ex.: a intervalos predefinidos e quando embalagens
e etiquetas impressas sao levadas a linha durante um processo de produgao)
» durante o processo de empacotamento ou ao mudar os lotes dos materiais de embalagem.

As verificagdes devem incluir inspegao de todas as impressoes feitas na etapa de
empacotamento, inclusive, conforme apropriado:

o cédigo de data

» codigo de lote

« indicacdo de quantidade

» informacgdes sobre precos

o cédigo de barras

* pais de origem

» informagdes sobre alergénicos.

Quando equipamento de verificagdo online (por ex.: scanners de cédigo de barras) for usado
para verificar as etiquetas e impressdes dos produtos, o local deve estabelecer e implementar
processos para garantir que o sistema seja configurado corretamente e capaz de alertar ou
rejeitar produtos quando as informacgdes das embalagens estiverem fora das especificagdes.

No minimo, o teste do equipamento deve ser feito:

* no inicio do processo de empacotamento

» no final do processo de empacotamento

» auma frequéncia baseada na capacidade do local de identificar, manter e evitar a liberacao
de materiais afetados no caso de falha do equipamento (por ex.: durante o processo de
empacotamento ou ao mudar os lotes dos materiais de embalagem).

O local deve estabelecer e implementar procedimentos em casos de falha do equipamento de
verificacdo online (por ex.: um procedimento de verificagdo manual documentado e treinado).

6.3 Quantidade - controle de peso, volume e nimero

O local deve contar com um sistema de controle de qualidade que obedeca aos requisitos legais do pais onde os
produtos sdo vendidos e a todos os cédigos adicionais do setor ou requisitos especificados para o cliente.

6.3.1

6.3.2

A frequéncia e metodologia das verificagdes de quantidade deve atender as exigéncias da
legislacdo correspondente. Deve-se guardar os registros de tais verificagoes.

Quando a quantidade de produto nao for regida por requisitos legislativos (por ex.: a granel),
o produto deve obedecer aos requisitos dos clientes, e deve-se manter registros.
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6.3.3 Quando usados, o local deve estabelecer procedimentos de operagao e testagem de balangas.
[sso, no minimo, deve incluir:

» consideracdes sobre quaisquer requisitos legais
 responsabilidade de testagem do equipamento

« eficacia operacional e quaisquer variagdes de produtos especificos
» métodos e frequéncia de testagem das balangas

» processos para lidar com embalagens rejeitadas

« registros dos resultados dos testes.

6.4 Dispositivos de calibragem, controle de medidas e monitoramento

O local deve ser capaz de demonstrar que o equipamento de medigdo é suficientemente preciso e confiavel para
oferecer resultados fidedignos.

6.4.1 O local deve identificar e controlar os equipamentos de medicdo usados para monitorar
pontos criticos de controle e seguranca, legalidade e qualidade dos produtos. Isso deve incluir,
no minimo:

» uma lista documentada de equipamentos e sua localizagdo
» um codigo de identificagao e data limite da calibragem
» prevencao de ajuste por funcionarios ndo autorizados
» protecao contra danos, deterioragao ou uso incorreto.

6.4.2 Todos os dispositivos de medicao identificados, inclusive equipamentos novos, devem ser
inspecionados e, quando necessario, ajustados:

» com frequéncia predeterminada com base na anélise de risco
» segundo um método definido associado a uma norma nacional ou internacional reconhecido,
se possivel.

Os resultados devem ser documentados. Os equipamentos devem permitir a leitura e serem
adequadamente precisos para as medicoes a que se destinam.

6.4.3 O equipamento de medicao de referéncia deve ser calibrado e rastredvel segundo uma norma
nacional ou internacional reconhecido e registros devem ser mantidos. Deve-se levar em conta
a incerteza da calibragem quando o equipamento for usado para avaliar limites criticos.

6.4.4 Devem estar presentes procedimentos para registrar as medidas a serem tomadas quando os
dispositivos de medicao recomendados nao funcionarem dentro dos limites especificados.
Quando a seguranca ou legalidade do produto se basear em equipamentos imprecisos, medidas
devem ser tomadas para garantir que o produto sob risco ndo seja colocado a venda.
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7 Pessoal

7.1  Treinamento: areas de manuseio de matéria-prima, preparagao, processamento,
embalagem e armazenamento

’V

7.1

7.1.2

71.3

7.1.4

7.1.5

7.1.6

717
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Fundamental

A empresa deve garantir que todo o pessoal exercendo trabalho que afete a seguranca, legalidade

e qualidade do produto seja comprovadamente competente, por meio de treinamento, experiéncia de
trabalho ou qualificagdes, para realizar suas atividades.

Todo o pessoal, inclusive funcionérios encaminhados por agéncias, temporarios e terceirizados,
devem ser adequadamente treinados antes de iniciar o trabalho e supervisionados durante todo
o periodo de exercicio de suas fungoes.

Quando o pessoal exerce atividades relacionadas a medidas de controle e pontos criticos de
controle, treinamento e avaliagdo de competéncia relevantes devem estar presentes.

O local deve implantar programas documentados abrangendo as necessidades de treinamento
do pessoal. Isso deve incluir, no minimo:

» identificacao das competéncias necessarias para fungoes especificas

* treinamento ou outras medidas para garantir que os funcionarios tenham as competéncias
necessarias

* revisao da eficacia do treinamento

 entrega de treinamento no idioma adequado para os participantes do treinamento.

Todo o pessoal, inclusive engenheiros, funcionérios encaminhados por agéncias, temporérios
e terceirizados devem ter recebido treinamento geral de conscientizacdo sobre alergénicos
e ser instruidos quanto aos procedimentos de manuseio de alergénicos do local.

Todo o pessoal relevante, inclusive funcionarios encaminhados por agéncias, temporarios
e terceirizados devem ter recebido treinamento de processos de rotulagem e empacotamento
feitos para garantir a etiguetagem e o empacotamento corretos dos produtos.

Registros de todos os treinamentos devem ser disponibilizados. No minimo, devem incluir:

» nome do instrutor e confirmagao de presenca

» data e duragao do treinamento

e titulo ou conteldo do curso, se apropriado

» o provedor do treinamento

o para cursos internos, referéncias do material, instrucdes ou procedimentos de trabalho
usados no treinamento.

Quando o treinamento é feito por agéncias em nome da empresa, os registros do treinamento

devem estar disponiveis.

Como parte de sua rotina, a empresa deve revisar as competéncias de seus funcionarios.
Conforme adequado, deve fornecer o treinamento relevante. Pode ser em forma de cursos,
cursos de atualizagdo, instrugao, coaching ou experiéncia no trabalho.
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7.2 Higiene pessoal: areas de manuseio de matéria-prima, preparagao, processamento,
embalagem e armazenamento

Os padroes de higiene pessoal do local devem ser definidos de modo a diminuir o risco de contaminagao de
produtos por parte do pessoal, serem adequados aos produtos fabricados e adotados por todos os funcionarios,
inclusive funcionarios encaminhados por agéncias, terceirizados e visitantes.

721 Os requisitos de higiene pessoal devem ser documentados e comunicados a todo o pessoal.
No minimo, devem incluir o seguinte:

» nado é permitido o uso de relégios e dispositivos semelhantes colocados no corpo

* nao é permitido o uso de joias e bijuterias, exceto uma Unica alianga simples de casamento,
pulseira de casamento ou joia e bijuteria que fornece alertas médicos

» nao é permitido o uso de anéis e piercings em partes visiveis do corpo, como orelhas, nariz
e sobrancelhas.

» deve-se manter as unhas bem aparadas, limpas e nao pintadas

» ndo é permitido o uso de unhas posticas ou bijuteria para unhas

* nao é permitido usar perfume ou logdo pds-barba em excesso.

Deve-se verificar rotineiramente a cumprimento com os requisitos.

7.2.2 A higienizacado das maos deve ser feita quando da entrada nas areas de produgao e com
a frequéncia adequada a diminuicao do risco de contaminagao dos produtos.

7.2.3 Cortes e arranhoes na pele exposta devem ser cobertos por curativo com cor diferente da do
produto (de preferéncia, azul) e que contenha uma faixa metalica detetavel. Os curativos devem
ser fornecidos e monitorados pelo local. Quando for o caso, além do curativo, deve-se usar
luvas.

72.4 Quando for usado equipamento de deteccao de metais, deve-se ter testado com sucesso uma
amostra de cada lote de curativos através do equipamento e deve-se manter registros.

725 Devem estar presentes processos e instrugdes por escrito para os funcionarios para o controle
do uso e armazenamento de medicamentos de uso pessoal, de modo a diminuir o risco de
contaminagao de produtos.

7.3  Avaliacdo médica

A empresa deve contar com procedimentos para garantir que funcionarios, funcionarios encaminhados por agéncias,
terceirizados ou visitantes ndo sejam uma fonte de transmissao de infecgdes, doengas, inclusive disseminadas através
de alimentos, ou problemas de satide para os produtos.

734 O local deve informar os funcionarios dos sintomas de infecgoes, doengas ou problemas
que impegam o trabalho com alimentos abertos. O local deve contar com um procedimento
que permita a notificagao, por parte dos funcionarios, inclusive temporarios, terceirizados ou
visitantes do local, de todo e qualquer sintoma, infeccdo, doenga ou problema relevantes de
que estiverem sofrendo ou com os quais possam ter tido contato.
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Quando houver risco para a seguranca dos produtos, visitantes e funcionarios terceirizados

deverao ser informados dos sintomas, infecgdes, doengas ou problemas que impegam

o trabalho com alimentos abertos. Quando permitido por lei, os visitantes devem preencher
um questionario de salde ou confirmar que ndo apresentam sintomas que constituam risco

a seguranca dos produtos antes de entrarem nas areas de armazenamento de matéria-prima,
preparagao, processamento, empacotamento e armazenagem.

O local deve contar com procedimentos para funcionarios, inclusive temporarios, funcionarios
terceirizados e visitantes quanto as medidas a serem tomadas se estiverem sofrendo de
doengas infecciosas ou tiverem tido contato com elas. Quando necessario, deve-se buscar
orientagdo médica.

7.4 Vestimentas de protecao: funcionarios ou visitantes nas areas de produgio

Funcionarios, funcionarios terceirizados ou visitantes que trabalharem ou entrarem nas areas de producdo devem
usar vestimentas de protegao.

7.41

7.4.2

7.4.3

A empresa deve documentar e comunicar a todos os funcionarios (inclusive provenientes de
agéncias e temporarios), funcionarios terceirizados e visitantes as regras do uso de vestimentas
de protecdo em areas de trabalho especificas (por ex.: areas de produgao, armazenamento,
etc)). Isso inclui politicas referentes ao uso de vestimentas de protecao longe do ambiente de
producao (por ex.: remog¢ao antes de ir ao banheiro e uso em cantinas e areas para fumantes).

Deve-se disponibilizar vestimentas de protecao que:

» sejam fornecidas em nUmero suficiente para todos os funcionarios

» evitem a contaminacao do produto (que, no minimo, ndo contenham bolsos externos acima
da cintura ou botdes pregados)

» prendam todo o cabelo de modo a evitar a contaminagao dos produtos

» incluam, quando necessario, redes para barba e bigode, para evitar a contaminacao dos
produtos.

As vestimentas de protecao devem ser lavadas por uma lavanderia terceirizada ou do local
usando-se critérios definidos para validar a eficacia do processo de lavagem. A lavanderia deve
executar procedimentos que garantam:

» separacao adequada entre roupas sujas e limpas

o limpeza eficaz das vestimentas de protegao

» que as roupas limpas sejam entregues de modo a ficarem protegidas contra contaminagao até
serem usadas (por ex.: usando-se capas ou sacos).

A lavagem das vestimentas de protecao pelos funcionarios € uma excecao, mas deve ser
aceita quando:

» as vestimentas de prote¢ao nao forem usadas para fins de seguranga dos produtos (por ex.:
usadas para proteger os funcionarios dos produtos manuseados)

e

* as vestimentas de protegao sé forem usadas em éareas de produtos fechadas ou de baixo risco.
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14.4 As vestimentas de protecao devem ser trocadas com a frequéncia necessaria de acordo com os
riscos.
7.4.5 As luvas, quando forem usadas, devem ser substituidas regularmente. Quando apropriado, as

luvas devem ser adequadas para uso com alimentos, serem descartaveis, terem cores distintas
(azul, se possivel), estarem intactas e nao soltar fibras.

7.4.6 Quando forem fornecidas pecas de vestimentas de protecao inadequadas a lavagem, tais como
cotas de malha, luvas e aventais, elas devem ser limpas e desinfectadas com uma frequéncia
baseada em risco.
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8 Zonas derisco de producao - alto risco, cuidados especiais e cuidados
especiais ambientais

Quando um local fabrica produtos cujos processos de producao ou parte deles exigem zonas de produgao de alto risco,
cuidados especiais e cuidados especiais ambientais (consulte a clausula 4.3.1 e o Apéndice 2 para obter a definigcao
dessas zonas de producgao), deve-se atender a todos os requisitos relevantes das secdes 1-7 da Norma, além dos
requisitos desta secao.

O local deve demonstrar que as areas e os controles de produgao evitam a contaminagao dos produtos por
patégenos.

8.1 Layout, fluxo e segregacao de produtos em zonas de alto risco, cuidados especiais
e cuidados especiais ambientais

8.11 O mapa do local (consulte a clausula 4.3.2) deve incluir a localizagao da(s) etapa(s) de controle
de patogenos.

8.1.2 Quando areas de alto risco fazem parte da do local manufatureira, deve existir separagao
fisica entre tais areas e outras partes do local. Tal separagao deve levar em conta o fluxo do
produto, a natureza dos materiais (inclusive embalagem), o equipamento, o pessoal, os produtos
quimicos, a eliminagao de residuos, o fluxo e a qualidade do ar e a disponibilidade de servicos
(inclusive ralos). A localizacdo dos pontos de transferéncia ndo deve comprometer a separagao
entre areas de alto risco e outras areas da fabrica. Devem estar presentes praticas para diminuir
o risco de contaminagao de produtos (por ex.: desinfeccdo de materiais na entrada).

8.13 Quando areas de cuidados especiais fazem parte do local manufatureiro manufatureira, deve
existir separacgao fisica entre tais areas e outras partes do local. Tal separagao deve levar em
conta o fluxo do produto, a natureza dos materiais (inclusive embalagem), o equipamento,

o pessoal, os produtos quimicos, a eliminagao de residuos, o fluxo e a qualidade do ar
e a disponibilidade de servicos (inclusive ralos).

Quando nao houver barreiras fisicas, o local deve ter feito uma avaliagdo documental de
risco do potencial de contaminagao cruzada e deve implementar processos validados para

a protecao contra a contaminagdo dos produtos, inclusive os procedimentos de mudanca de
baixo risco para cuidados especiais.

8.1.4 Quando € necessario haver areas de cuidados especiais ambientais, deve-se fazer uma
avaliacdo documental de risco para decidir se ha risco de contaminagado cruzada com
patogenos. A avaliagado de risco deve levar em conta fontes potenciais de contaminacao
microbioldgica e incluir:

o produtos e matérias-primas

» o fluxo de matéria-prima, empacotamento, produtos, equipamentos, pessoal e residuos
 fluxo e qualidade do ar

» provisao e localizagdo dos servicos (inclusive ralos).

Devem estar presentes processos eficazes de protecao do produto final contra contaminagao
microbioldgica. Tais processos podem incluir separacdo, gerenciamento do fluxo de processo
ou outros controles.
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8.2 Construgio da fabrica em zonas de alto risco e cuidados especiais

8.2.1 Quando os locais incluirem instalagdes de alto risco ou cuidados especiais, deve haver um
mapa dos ralos dessas areas indicando a diregao do fluxo e a localizagao de todo e qualquer
equipamento instalado para a prevengao de acimulo de agua residual. O fluxo dos ralos nao
pode apresentar risco de contaminagao das areas de alto risco/cuidados especiais.

8.2.2 As areas de alto risco devem contar com trocas suficientes de ar filtrado. As especificagdes do
filtro usado e a frequéncia de troca de ar devem ser documentadas, baseadas em uma avaliagcao
de risco que leve em conta a fonte de ar e os requisitos de manutengao de pressao positiva do
ar em relacdo as areas circundantes.

8.23 Quando os projetos das areas de alto risco ou cuidados especiais incluirem paredes removiveis,
por exemplo, para manter um movimento ocasional de itens maiores ou equipamento de
manutencao especial, devem estar presentes procedimentos para garantir que:

 as paredes removiveis se encaixem bem

° seu uso seja gerenciado

* a movimentagao das paredes seja autorizada e feita somente por pessoal treinado
e autorizado

» estejam presentes procedimentos de limpeza e recondicionamento e que sejam concluidos
antes da producao.

8.3 Equipamento e manutengao em zonas de alto risco e cuidados especiais

8.3.1 As atividades de manutencao feitas em zonas de alto risco e cuidados especiais devem
respeitar os requisitos de separacao da area. Sempre que possivel, as ferramentas e os
equipamentos devem ser especificos para uso em tal area e mantidos nela.

8.3.2 Quando o equipamento for retirado da area de alto risco ou cuidados especiais, o local deve
contar com um procedimento que garanta a limpeza e remogao de riscos de contaminagao
antes que o equipamento seja levado de volta a érea.

Deve-se manter registros de aceitagdo de volta a area.

833 Quando forem utilizados equipamentos portateis (por ex.: dispositivos de mdo) e com bateria
em areas de alto risco ou cuidados especiais, esses itens devem:

e ficar visualmente distintos e serem especificos para uso em tal area ou
» contarem com procedimentos especificos (por ex.: limpeza completa) para garantir que seu
uso nao resulte em contaminagao.
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8.4 Dependéncias dos funcionarios em zonas de alto risco e cuidados especiais

8.4.1 Quando uma operacgao inclui areas de alto risco ou cuidados especiais, os funcionarios
devem entrar por uma area especial para troca de roupa na entrada de tais areas. Tal area deve
incorporar o seguinte:

e instrugdes claras quanto a ordem de colocacao ou retirada de vestimentas especificas de
protecao para evitar a contaminagao das roupas limpas

» vestimentas de protecdo visualmente diferentes das usadas em outras areas e que ndo devem
ser usadas fora das areas de alto risco ou cuidados especiais

« rotina de higienizacdo das maos durante o procedimento de troca de roupa para evitar
contaminagao das roupas limpas (ou seja, higienizar as maos depois que a protecao do cabelo
e calgcados tiver sido colocada, mas antes de manusear as vestimentas de protecdo limpas)

e instalacdes para a lavagem e desinfeccdo das maos que, no minimo, devem estar situadas:
» antes da entrada em &reas de alto risco
* naentrada em areas de alto risco

» calcados especificos fornecidos pelo local para serem usados nela, e nao fora da fabrica

» controle eficiente de calcados para evitar a introducao de patdgenos na area. Tal controle
pode ser por meio de separagao e troca controlada de calgado antes da entrada na area
(por ex.: um sistema de barreira ou bancos) ou de areas de lavagem de calcados controladas
e gerenciadas que oferegcam um controle comprovadamente eficaz dos calgados para evitar
a introdugao de patégenos na area.

Deve-se usar um programa de monitoramento ambiental para a avaliagdo da eficacia dos
controles de calcados.

8.5 Manutencido e higiene em zonas de alto risco e cuidados especiais

8.5.1 Os procedimentos de limpeza ambiental de areas de alto risco/cuidados especiais devem levar
em conta os diferentes riscos microbioldgicos associados a cada zona de risco de produgao.

No minimo, os procedimentos de limpeza de areas de alto risco e cuidados especiais devem
incluir todos os requisitos da clausula 4.11.2. A frequéncia e os métodos de limpeza devem se
basear em riscos e deve-se implementar procedimentos para garantir que sejam alcangados os
padroes de limpeza adequados.
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8.5.2 Deve-se definir limites microbiolégicos para o desempenho de limpeza aceitavel e inaceitavel
para zonas de risco de producao de alto risco/cuidados especiais.

Os limites devem se basear nos perigos potenciais relavantes ao produto ou area de
processamento. Assim, deve-se definir os niveis aceitaveis de limpeza, por exemplo, com base
na aparéncia visual, técnicas de bioluminescéncia de ATP (consulte o glossario), testagem
microbioldgica ou quimica conforme adequado. O local deve definir a agdo corretiva a ser
tomada quando os resultados monitorados ficarem fora dos limites aceitaveis.

Quando os procedimentos de limpeza e desinfeccao forem parte de um plano de pré-
requisitos definido para controle do risco de um perigo especifico, os procedimentos e suas
frequéncias devem ser validados e deve-se manter um registro deles. Isso inclui o risco de
residuos quimicos de limpeza nas superficies em contato com alimentos.

8.5.3 Os equipamentos usados para limpeza em areas de alto risco e cuidados especiais devem:

o ficar visualmente distintos e serem especificos para uso em tal area

« ter sido projetados higienicamente e se adequarem ao fim a que se destinam

« ser limpos e armazenados de modo higiénico para evitar a contaminagao (por ex.:
armazenagem de equipamentos em locais especificos, fora do chao, quando ndo estiverem
€em uso).

8.5.4 Quando o local usar equipamento de CIP, ele deve ser somente para uma area especifica
(ou seja, equipamento separado para areas de alto risco, cuidados especiais e outras areas de
producado) ou o sistema de CIP deve ser projetado e controlado de modo a nao apresentar risco
de contaminacdo a area de alto risco/cuidados especiais, ou seja, controlando a direcdo do fluxo
das areas de alto risco/cuidados especiais para as areas de baixo risco, evitando a reciclagem ou
reutilizacado de solugdes enxaguantes de uma area para outra.

8.6 Residuos e eliminagdo de residuos em zonas de alto risco e cuidados especiais

8.6.1 Os sistemas de eliminacdo de residuos devem garantir que o risco de contaminagao dos
produtos seja reduzido através do controle de contaminagao cruzada em potencial.

A avaliacao de risco deve levar em conta o movimento e fluxo dos residuos e seus contéineres.
Por exemplo, latas de lixo devem ser especificas das areas de alto risco ou cuidados especiais
e nao devem ser deslocadas entre diferentes zonas de risco de produgao.
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8.7 Vestimentas de protecao em zonas de alto risco e cuidados especiais

8.71

8.7.2

8.73

As vestimentas de protecao das areas de alto risco e cuidados especiais devem ser lavadas por
uma lavanderia terceirizada ou do local usando-se critérios definidos para validar a eficacia do
processo de lavagem. A lavanderia deve executar procedimentos que garantam:

separacao adequada entre roupas sujas e limpas

separagao adequada entre as vestimentas das areas de alto risco, cuidados especiais, baixo
risco, etc.

limpeza eficaz das vestimentas de protegao

esterilizagdo comercial das vestimentas de protegao apds o processo de lavagem e secagem
protecao das roupas limpas contra contaminagao até seu uso.

Quando as vestimentas de protecao das areas de alto risco ou cuidados especiais forem limpas
por uma lavanderia terceirizada ou do local, a lavanderia deve ser auditada diretamente ou por
terceiros. A frequéncia dessas auditorias deve se basear em riscos.

As vestimentas de protecdo para uso em areas de alto risco e cuidados especiais devem ser
trocadas com uma frequéncia adequada baseada em risco e, no minimo, diariamente.
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9 Requisitos para produtos comercializados

Produtos negociados sdo produtos alimenticios que, normalmente, estdo no escopo da Norma e armazenados nas
instalacoes do local sendo auditado, mas que nado sdo la manufaturados, processados, retrabalhados, embalados ou
rotulados no local.

O gerenciamento desses produtos feito pelo local estéd abrangido pelos requisitos desta segao.

Além dos requisitos apresentados nesta secdo, todos os requisitos relevantes das secdes 1 a 8 devem também ser
obedecidos.

Quando o local quiser ser auditado de acordo com a secao 9 da Norma, todos os produtos e matérias-primas
alimenticios comercializados devem ser incluidos no escopo da auditoria. Ndo é permitido incluir certos produtos ou
matérias-primas alimenticios comercializados e excluir outros.

As nao conformidades com as cldusulas da secdo 9 da Norma serdo registradas no relatdrio da auditoria e incluidas
no célculo da classificagao do local.

Quando o local comercializa produtos ou matérias-primas alimenticios comercializados nas instalagdes, mas gostaria
que fossem excluidos do escopo da auditoria, tal fato seré registrado como exclusdo do escopo no relatério da auditoria.

9.1 Plano de seguranca de alimentos - HACCP

O local deve contar com uma HACCP ou um plano de seguranga dos alimentos para os processos pelos quais
é responsavel.

9.11 A empresa deve:

» contar com uma HACCP ou um plano de seguranga dos alimentos para os produtos
comercializados manuseados no local ou

» incorporar os produtos comercializados na HACCP ou planos de seguranga dos alimentos
existentes (consulte a secao 2).

O escopo da HACCP ou do plano de seguranga dos alimentos dos produtos comercializados
deve incluir os produtos e processos pelos quais o local é responsavel. No minimo, deve incluir
recepgao, armazenamento e expedi¢cdo de mercadorias.
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A empresa deve executar procedimentos de aprovagao do ultimo fabricante ou empacotador dos produtos
alimenticios comercializados para garantir que eles sejam seguros, legais e fabricados segundo quaisquer
especificagdes definidas para os produtos.

9.21

9.2.2

9.23

Monitoracao de aprovacao e desempenho de fabricantes/embaladores de produtos
alimenticios comercializados
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A empresa deve contar com um procedimento de aprovacao de fornecedores documentado
que identifigue o processo de aprovacao inicial e continua de fornecedores e do fabricante/
processador de cada produto comercializado. Os requisitos devem se basear nos resultados de
uma avaliagdo de riscos que devem levar em conta:

* a natureza do produto e riscos associados

» requisitos especificos do cliente

* requisitos legislativos do pais de venda ou importador do produto

» fonte ou pais de origem

» potencial de adulteragdo ou fraude

* riscos potenciais na cadeia de fornecimento no ponto de recepcao de mercadorias pela
empresa

a identidade da marca dos produtos, ou seja, a marca do cliente ou produto de marca.

A empresa deve contar com um procedimento de aprovacao inicial e continua de fabricantes
de produtos. Esse procedimento de aprovagao deve se basear em riscos e incluir uma ou ambas
as opcoes abaixo:

» uma certificacdo valida da Norma BRCGS ou padrao referenciado na GFSI. O escopo da
certificagcao deve incluir os produtos adquiridos

« auditorias do fornecedor, abrangendo seguranca de produtos, rastreabilidade, revisdo de
HACCP e boas praticas de fabricacao, feitas por um auditor de segurancga de produtos
experiente e com competéncia comprovada. Quando a auditoria desse fornecedor tiver sido
concluida por segundos ou terceiros, a empresa devera ser capaz de:
» comprovar a competéncia do auditor
o confirmar que o escopo da auditoria inclui seguranca de produtos, rastreabilidade, revisao

de HACCP e boas praticas de fabricacao

» obter e revisar uma cdpia do relatério de auditoria completo

ou

» quando houver uma justificativa valida baseada em riscos e o fornecedor tiver sido avaliado
somente como risco baixo, deve-se usar um questionario completo de fornecedor para
aprovagao inicial. O questionario deve incluir seguranca dos produtos, rastreabilidade, revisao
de HACCP e boas praticas de fabricacao, e deve ser revisado e verificado por uma pessoa com
competéncia comprovada.

Deve-se manter registros do processo de aprovagao do fabricante/empacotador, inclusive
relatorios de auditoria ou certificados verificados, que confirmem o status de seguranga dos
produtos das instalagdes fabricantes/empacotadoras dos produtos comercializados. Deve haver
um processo de revisao e registro de acompanhamento de todos os problemas identificados
nas instalacoes fabricantes/empacotadoras que tenham o potencial de afetar os produtos
alimenticios comercializados pela empresa.
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9.2.4 Deve haver um processo de revisao continua dos fabricantes/empacotadores com base
em risco e usando os critérios de desempenho definidos, que podem incluir reclamacgoes,
resultados de testes de produtos, avisos/alertas regulamentares, rejeicdes ou feedback dos
clientes. O processo deve estar totalmente implementado.

Quando a aprovagao se basear em questionarios, eles devem ser reemitidos no minimo a cada
3 anos e, nesse interim, os fornecedores devem notificar o local sobre qualquer mudanca
significativa, inclusive qualquer mudancga no status da certificagao.

Deve-se manter registros da revisao.

9.3 Especificacoes

Deve-se manter e disponibilizar para os clientes especificagdes ou informagdes de modo a atender os requisitos
legais e ajudar o cliente a utilizar os produtos de modo seguro.

9.31 As especificagcdes devem estar disponiveis para todos os produtos. Devem ser no formato
acordado conforme fornecido pelo cliente ou, quando isso nao tiver sido especificado, incluir
dados essenciais para atender aos requisitos legais e ajudar o cliente a usar o produto de
modo seguro.

As especificagcdes devem estar em documentos impressos ou eletrénicos ou constar de um
sistema de especificacao online.

9.3.2 A empresa deve procurar obter um acordo formal das especificagdes junto com as partes
relevantes. Quando as especificagdes ndo forem acordadas formalmente, a empresa deve
demonstrar que tomou as medidas necessarias para garantir que um acordo formal tenha sido
implementado.

9.33 As empresas devem executar processos demonstraveis para garantir que todos os requisitos
especificados pelo cliente sejam obedecidos. Pode ser a inclusao de requisitos do cliente
dentro das especificagdes de compra ou ao executar trabalhos adicionais no produto adquirido
para atender a especificagao do cliente (por ex.: classificando ou avaliando o produto).

9.3.4 A revisao das especificagdes deve acontecer com frequéncia suficiente para garantir que os
dados estejam atualizados ou, no minimo, a cada trés anos, levando-se em conta alteragdes nos
produtos, fornecedores, regulamentos e outros riscos.

As revisdes e mudancgas devem ser documentadas.
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O local deve executar processos que garantam que os produtos recebidos obedecam as especificagdes de compra
e que os produtos fornecidos estejam em conformidade com quaisquer especificagdes do cliente.

9.4.1

9.4.2

9.4.3

9.4.4

9.4.5

9.5

Inspecao de produtos e testes de laboratorio
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O local deve contar com um programa de amostragem ou garantia para verificar que os
produtos estao em conformidade com as especificagdes de compra e atendam aos requisitos
legais e de seguranca.

Quando a verificacdo se basear na amostragem, a taxa de amostra e o processo de avaliagao
devem ser baseados no risco.

Deve-se manter registros dos resultados das avaliagdes ou analises.

Quando o fornecedor oferece uma verificagdo de conformidade (por ex.: certificados de
conformidade ou analises), o nivel de confianga em relagdo as informacdes fornecidas deve ser
corroborado pelo comissionamento de uma analise periddica e independente do produto.

Quando forem feitas declaracdes sobre os produtos sendo manuseados, inclusive procedéncia,
cadeia de custddia e status garantido ou de identidade preservada de um produto ou matéria-
prima usados, o fornecedor deve disponibilizar informagdes corroborantes para verificar as
declaragoes.

Quando a empresa executa ou terceiriza analises essenciais a seguranga ou legalidade do
produto, o laboratdrio ou o pessoal terceirizado deve possuir qualificagdes laboratoriais
reconhecidas ou operar segundo os requisitos e principios da ISO/IEC 17025. Deve-se
disponibilizar justificativas documentadas quando forem usados métodos de teste nao
credenciados.

Os resultados dos testes e das inspecdes devem ser mantidos e revistos para identificar
tendéncias. Deve-se implementar prontamente as medidas necessarias quanto a resultados ou
tendéncias insatisfatorios.

Legalidade de produtos

A empresa deve contar com processos para garantir que os produtos alimenticios comercializados obedecam aos
requisitos legais do pais de venda, quando forem conhecidos.

9.5.1

A empresa deve ter processos documentados para verificar a legalidade dos produtos
comercializados. Tais processos devem incluir, conforme adequado:

 informacgdes sobre rotulagem
* cumprimento com os requisitos legais de composicao relevantes
* cumprimento com os requisitos de quantidade ou volume.

Deve ficar bem explicito no contrato se tais responsabilidades sao do cliente.
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9.6 Rastreabilidade

A empresa deve ser capaz de rastrear todos os lotes de produtos desde o Ultimo fabricante até o cliente da empresa.

9.6.1 O procedimento de rastreabilidade do local (consulte a clausula 3.9.1) deve incluir detalhes
sobre o sistema usado para rastrear os produtos comercializados.

O sistema de rastreabilidade deve garantir que o local possa identificar o Ultimo fabricante de
todos os lotes do produto ou, no caso de produtos agricolas primarios, o empacotador ou local
da ultima mudanga significativa feita no produto.

Deve-se manter registros para identificar o receptor de cada lote do produto da empresa.

9.6.2 A empresa deve testar o sistema no minimo anualmente para garantir a rastreabilidade desde
o Ultimo fabricante até o receptor do produto da empresa. Deve incluir identificagido da
movimentacao do produto pela cadeia, do fabricante ao receptor, pela empresa (por ex.: cada
movimento e local de armazenamento intermediario).

9.6.3 O teste de rastreabilidade deve incluir a reconciliagcao das quantidades de produto do lote

selecionado ou lote do produto recebidas pela empresa. Deve-se conseguir uma rastreabilidade
em até quatro horas (um dia quando as informacoes forem exigidas de terceiros).
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Parte Il
Protocolo de auditoria

Introducao

A Norma Global para a Seguranca de Alimentos (a Norma) oferece as empresas uma série de opgdes com as quais
serem auditadas e certificadas. Essa abordagem flexivel atende as demandas do mercado e permite que as empresas
selecionem a opgao de auditoria mais adequada aos requisitos de seus clientes, as operagdes da fabrica e a maturidade
de seus sistemas de seguranca dos alimentos.

Os protocolos descrevem como esses processos de auditoria operam e explicam as regras relacionadas a auditoria
e certificagdo de acordo com a Norma. Sdo um elemento essencial da Norma e devem ser lidos e entendidos na integra.

Fizemos todo o esforgo possivel para que o conteldo da Norma esteja correto quando de sua publicagdo. Entretanto,
ele podera sofrer pequenas mudangas. Quaisquer adigdes ou corre¢des feitas neste documento normativo

serdo publicadas como “declaracdes de posicionamento” (consulte a se¢do 6.2). As mudancas serdo publicadas

no site da BRCGSe.

A conformidade por parte da empresa com os requisitos da Norma e sua adequacao a concessao e retencao continua
de certificagado serdo avaliadas por uma empresa independente de auditoria - o érgdo certificador. A certificagao sera
concedida segundo a opgao de auditoria selecionada e o numero e tipo de ndo conformidades, que devem influenciar

também a frequéncia de auditorias continuas.

A Figura 1 resume as etapas a serem seguidas por todas as empresas que queiram obter certificagao.
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Acesse www.brcgs.com
Baixe uma cépia da Norma
Reveja as diretrizes apropriadas

- Selecione uma opcao de auditoria (anunciada, ndo anunciada ou mista)
com ou sem modulos adicionais

- Faga uma autoavaliagao de cumprimento com a Norma

- Selecione um érgao certificador

- Defina o escopo da auditoria

Verifique se as informagdes e o pessoal apropriados estao disponiveis
para a auditoria, mesmo em caso de auditoria ndo anunciada

Fornecga as informag&es para preparagao da auditoria ao 6rgéo certificador
Use a calculadora para definir a data da auditoria ou os parametros

(no caso da auditoria ndo anunciada) e a duragao

Constituida de varias técnicas diferentes, inclusive:
+ reunido aberta
- inspecao da instalagao de produgao
- revisao de documentos
- auditoria vertical, inclusive desafio de rastreabilidade e equilibrio de massa
- revisao final das descobertas
- reunido fechada

- Execute a agdo corretiva, analise de causa raiz e desenvolva um plano
de agdo preventiva para todas as ndo conformidades identificadas.

- Envie as evidéncias em 28 dias a contar do fim da auditoria

- O 6rgdo certificador analisa as evidéncias em 14 dias

- Se aagdo corretiva, causa raiz e o plano de agado preventiva forem considerados
satisfatérios, a certificacdo, o relatério da auditoria e a classificagao
correspondente serdo emitidos em 42 dias a contar da data da auditoria

- Manutencdo continua do Norma e melhorias continuas

- Obtenha as informagdes de login do BRCGS Directory e compartilhe
o relatério da auditoria

- Uso da logomarca BRCGS

- Comunicagdo continua com o 6rgao certificador

- Agende uma data de nova auditoria antes da data da préxima auditoria

i T 2 2 4 4

Figura 1 Protocolo de auditoria - Como obter a certificacao
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1 Protocolo geral - Preparagao para a auditoria

11 Selecdo de uma opcao de auditoria
Ha varias opgdes e processos para que as instalagdes demonstrem seu compromisso com a Norma, conforme resumido
na Figura 2.

1.1.1  Programa de auditoria anunciada (com auditoria ndo anunciada obrigatéria a cada trés anos)
Disponivel para locais ja certificados e também os que ainda ndo fizeram a certificagdo. A data das auditorias anunciadas
€ combinada com antecedéncia com o érgao certificador. Todos os requisitos da Norma sao auditados na visita de
auditoria. A cada trés anos, a auditoria ndo sera anunciada. O érgao certificador notificara o local dentro de trés meses
antes da data limite da Ultima auditoria. Isso garantira que o local fique ciente de que a auditoria ndo anunciada
acontecera no ano seguinte. Contudo, a data propriamente dita ndo serd comunicada com antecedéncia.

Na auditoria anunciada, os locais que obtiverem éxito receberdo um certificado com a classificacdo AA, A, B, Cou D,
dependendo do nimero e tipo de ndo conformidades identificadas. Na auditoria ndo anunciada obrigatdria, os locais
que obtiverem éxito receberdo uma classificagdo nao anunciada AA+, A+, B+, C+ ou D+, dependendo do nimero e tipo
de ndo conformidades identificadas.

Para obter mais detalhes sobre o programa de auditoria anunciada, consulte a segao 2.

1.1.2 Programa de auditoria anunciada mista (com auditoria ndo anunciada obrigatéria a cada trés anos)
O programa de auditoria anunciada mista usa a tecnologia da informacdo e comunicagao (T1C) para auditar remotamente
sistemas e registros documentados.

A auditoria é dividida em duas partes distintas: uma auditoria remota seguida de uma no local. A auditoria remota
(primeira parte) usa a TIC para se concentrar predominantemente nos sistemas e registros documentados, enquanto
a auditoria no local (segunda parte) concentra-se predominantemente nas areas de produgao, armazenagem e outras
areas do local.

A auditoria mista sé pode ser oferecida por um érgao certificador apds uma avaliagio de risco que:

» Confirme que é possivel fazer uma auditoria robusta (por ex.: tecnologia remota estéa disponivel no local)
» Avalie que porcentagem da auditoria poderé ser feita remotamente.

Para obter mais detalhes sobre a avaliagdo de risco, consulte a se¢do 3.1.5.

No momento da publicagao, a opgdo de auditoria mista esta disponivel para auditorias de recertificagdo anunciadas,
e ndo para auditorias iniciais (a primeira auditoria de BRCGS em um local). Os locais que obtiverem éxito receberao um
certificado com a classificacdo AA, A, B, C ou D, dependendo do nimero e tipo de ndo conformidades identificadas.

Para obter mais detalhes sobre o protocolo de auditoria anunciada mista, consulte a secao 3.

1.1.3 Programa de auditoria ndo anunciada

A opcao de auditoria ndo anunciada esté disponivel para todos os locais, embora aqueles que nao sejam certificados
devem saber que a auditoria podera ndo acontecer por até um ano a contar da data de inscrigdo. Essa opgao oferece
a oportunidade de demonstrar a maturidade dos sistemas de qualidade dos locais que, quando bem-sucedidos na
auditoria, recebem as classificagdes AA+, A+, B+, C+ ou D+, de acordo com o tipo e nimero de ndo conformidades
identificadas.
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O local decide se fara parte do programa
anunciado, misto ou ndo anunciado
(para locais certificados, o prazo é dentro de trés
meses a partir da Ultima auditoria)

v

Auditorias anunciadas
O local podera escolher auditoria totalmente no
local ou mista para a auditoria anunciada®
(os locais devem passar por uma auditoria ndo
anunciada a cada trés anos)

v v

Auditoria anunciada

Auditoria anunciada
(totalmente no local)

mista

v v

Auditoria anunciada
totalmente no local
(para recertificacdo, a
auditoria deve ocorrer
dentro de 28 dias antes
da data limite da
auditoria)

Parte 1- Auditoria
anunciada remota
Ocorre 56 dias antes
da data limite da
auditoria

v

Parte 2 - Auditoria
anunciada no local
Acontece dentro de 28
dias a partir da auditoria
remota (parte 1) e,em
geral, nos 28 dias
anteriores a data limite
da auditoria

v v

Acdes corretivas, analise de causa raiz e plano
de acdo preventiva enviados em 28 dias a
partir do final da auditoria

v

Classificagées AA, A, B, C, D ou sem certificacdo
De acordo com o nimero e nivel

de ndo conformidades

v

Auditorias ndo anunciadas
O local podera escolher uma auditoria ndo
anunciada totalmente no local anualmente®

Auditoria ndo anunciada
(totalmente no local)

v

Auditoria ndo anuncia-
da totalmente no local
(para recertificagdo, a
auditoria deve ocorrer
nos quatro meses
anteriores a data limite
da auditoria)

v

Acdes corretivas, analise de causa raiz e plano
de acdo preventiva enviados em 28 dias a
partir do final da auditoria

v

Classificacbes AA+, A+, B+,C+, D+ ou sem certificagdo
De acordo com o nimero e nivel

de ndo conformidades

O relatério da auditoria é emitido
O certificado é emitido quando a instalag&o é certificada

*QOs requisitos e limitagdes relacionados a auditoria selecionada encontram-se detalhados na Parte |11, segoes 2 - 4

Figura 2 Diagrama de fluxo das opgdes de auditoria
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A revisao independente e ndo anunciada das instalagdes, sistemas e procedimentos de produgado sob esse esquema
oferecem aos clientes mais confianga na capacidade do local de manter padroes constantes. Isso pode influenciar
a frequéncia das auditorias dos clientes, quando feitas, e outras medicdes de desempenho aplicadas por eles.

Mais detalhes sobre o programa de auditoria ndo anunciada destacando as diferencas entre os protocolos anunciados
e ndo anunciados podem ser encontrados na segao 4.

1.2 Autoavaliagcdo de cumprimento com a Norma
E essencial que o local seja avaliado em relagdo a edigdo atual da Norma e quaisquer declaragdes de posicionamento
atuais, que estao disponiveis no site da BRCGS.

Em preparacao para a auditoria, a empresa deve ler e entender a Norma e fazer uma autoavaliagdo preliminar com base
nele. Para evitar uma ndo conformidade durante a auditoria, a empresa deve tratar de todas as areas que precisarem de
melhorias para atender os requisitos.

Para mais informacoes, orientacao, treinamento e baixar uma ferramenta de autoavaliagdo que garantirdo cumprimento
com a Norma, acesse o site da BRCGS. A BRCGS também conta com uma série completa de orientagdes adicionais
e material de suporte em seu site ou, para locais certificados, no BRCGS Participate.

Em preparacao para a auditoria e para fornecer ao local orientagdes sobre o processo de certificagdo, o drgao certificador
selecionado pode realizar uma pré-avaliacdo opcional no local.

Os orgaos certificadores devem garantir que as pré-avaliagdes atendam aos requisitos de credenciamento. Por exemplo,
o 6rgdo credenciador que, posteriormente, fard a certificagdo, ndo pode oferecer assessoria. Entdo, o mesmo auditor ndo
pode ser usado na pré-avaliacdo e na auditoria de certificagao.

As unidades manufatureiras recém-construidas ou “contratadas” devem garantir que os sistemas e procedimentos
implantados sigam essas diretrizes antes da realizagdo de uma auditoria inicial. Cabe a empresa, quando for de sua
vontade, convidar um oérgao certificador para fazer a auditoria. Contudo, € improvavel que a empresa esteja totalmente
conforme durante uma auditoria feita menos de trés meses apds o inicio de suas operacoes. Essa é a provavel situagdo
mesmo quando o local de certificagdo usar sistemas de qualidade desenvolvidos por outras empresas certificadas do
grupo. Os prazos para as auditorias devem ser combinados entre o local e o 6rgao certificador.

1.3 Selecdo de um orgao certificador
As auditorias em relacdo a Norma Global s6 sdo reconhecidas se forem feitas por érgaos certificadores reconhecidos
pela BRCGS.

BRCGS nao exige a selecdo de um especifico organismo de certificagdo. No entanto, existe um programa de
monitorizagao da performance dos organismos de certificagdo baseado em indicadores de performance (KPI's).
Os resultados sdo convertidos no “rating 5-star” e publicados na lista de organismos de certificagdo aprovados
disponivel no BRCGS Directory. A empresa deve garantir que o 6rgao de certificagao selecionado seja aceito por
seus clientes (por ex.: certos clientes somente aceitam érgdos certificadores com quatro ou cinco estrelas).

1.4  Acordos contratuais dos 6rgaos certificadores/empresa

Deve existir um contrato entre a empresa e o 6rgao certificador segundo os requisitos da ISO/IEC 17065, detalhando
o escopo da auditoria e os requisitos para os relatérios. O contrato deve conter também clausulas que permitam

um gerenciamento eficaz do esquema por parte da BRCGS e credenciamento do érgao certificador por seu érgao
credenciador. Elas sdo essenciais para garantir a confianga no gerenciamento do esquema e em sua realizagao
uniformemente bem-sucedida, o que beneficia a todas as instalagdes auditadas. Em especial, sdo condigbes para

a certificacdo pelo esquema:
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» Uma cépia do relatdrio da auditoria e de qualquer certificado subsequente devera ser enviada para a BRCGS
e podera ser fornecida ao 6rgado credenciador no formato combinado da Norma. No caso de padrdes refenciados
na GFSI, deve-se considerar os registros em conjunto com quaisquer auditorias de cumprimento da GFSI. Deve-se
disponibilizar, mediante solicitagdo da BRCGS, outros documentos referentes a auditoria. Todos os documentos
enviados a BRCGS devem ser copias de documentos originais. Os documentos fornecidos serdo tratados como
confidenciais.

» Quando houver acordos em vigor, a BRCGS podera disponibilizar os relatérios da auditoria e certificados aos clientes
de instalagdes ou as autoridades para a obtengado de reconhecimento. A opgdo de compartilhamento pode ser
removida pelo local a qualquer momento, por meio do BRCGS Directory.

» O(s) auditor(es) podem estar acompanhados de outros funcionarios para fins de treinamento, avaliagao ou calibragem.
Tal atividade pode incluir:
 treinamento de novos auditores pelo érgao certificador
» programas rotineiros de auditoria de observacao do érgao certificador
« auditorias testemunhadas por érgdos credenciadores
« auditorias testemunhadas pela BRCGS

Para garantir a integridade do esquema, a BRCGS se reserva o direito de realizar suas proprias auditorias ou visitas a um
local ja certificado quando houver reclamagdes ou como parte de atividades de cumprimento rotineiras. Tais visitas
podem ou nao ser anunciadas.

A BRCGS podera entrar em contato direto com o local quanto a seu status de certificagao, feedback sobre o desempenho
do drgao certificador ou para investigacao de problemas relatados.

Esta publicacdo define os requisitos em relagao aos quais os locais serdo auditados. Os contratos entre o érgao
certificador e o local devem incluir uma clausula reconhecendo tais obrigagdes. Esses contratos serdo formulado pelo
orgao certificador.

A ndo conformidade com qualquer uma dessas obrigagdes contratuais deve ser comunicada a BRCGS e podera
resultar na realizacdo de atividades adicionais de cumprimento. A ndo conformidade podera também afetar o status de
certificagao do local.

1.5 Taxade servico

A BRCGS requer que o 6rgao certificador cobre uma taxa de servico da empresa para cada auditoria feita. Ela cobre

o pacote de servicos que permite a empresa acesso a um pacote de produtos da BRCGS, incluindo BRCGS Participate,
BRCGS Professional e BRCGS Directory. O certificado e o relatério da auditoria deverdo ser carregados no BRCGS
Directory mas so serdo validos apds a taxa de servicos e as taxas de auditoria do drgao certificador terem sido recebidas,
independentemente do resultado do processo de certificacao.

Para mais informacgdes sobre o que esta disponivel em seu pacote de servigos, consulte www.brcgs.com

1.6  Escopo da auditoria

1.6.1 Definicdo do escopo da auditoria

O local e o 6rgéo certificador devem combinar o escopo da auditoria (produtos fabricados e processos de manufatura)
antes do processo para garantir a alocacdo de um auditor (ou auditores) da categoria correta e com conhecimento

do produto.

A auditoria deve incluir todos os requisitos aplicaveis da Norma e todos os processos de produgao feitos para os
produtos devem estar incluidos no escopo do local a ser certificado.
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O escopo e quaisquer exclusdes permitidas devem estar claramente definidos e sem ambiguidades no relatério da
auditoria e em quaisquer certificados emitidos.

A descricao do escopo dos relatérios e certificados deve incluir:

» 0 grupo de produtos e os produtos fabricados

e uma descricao das atividades de processamento realizadas no local que recaem no escopo da Norma

» o formato da embalagem, quando aplicavel, ou seja, quando a embalagem faz uma diferenca significativa para
o produto; por ex.: produtos enlatados

» identificacao clara dos produtos adquiridos para revenda por um local (produtos comercializados)

» indicagao clara de onde o local usa o processamento terceirizado

A descricao deve permitir que o receptor do relatério ou certificado identifique claramente se os produtos fornecidos
foram incluidos no escopo da auditoria.

O fraseado do escopo serd verificado pelo auditor durante a auditoria do local.

1.6.2 Exclusdes do escopo

O local tera atendido aos critérios de certificacdo se seu gerenciamento se comprometer claramente com a adogao
dos principios de praticas ideais explicitados na Norma e com o desenvolvimento de uma cultura de segurancga de
alimentos em seus negdcios. Consequentemente, a exclusdo de produtos do escopo do certificado sé serad permitida
excepcionalmente.

O logo da BRCGS sé podera ser usado por locais sem exclusdes.
A exclusao de produtos fabricados em um local sé serd aceitavel quando:

» os produtos excluidos puderem ser claramente diferenciados dos que estdo no escopo e
» os produtos forem fabricados em uma area fisicamente separada da fabrica

Quando forem solicitadas exclusdes, elas devem ser acertadas previamente com o érgao certificador da auditoria. As
exclusdes devem estar claramente explicitadas no relatério da auditoria e no certificado, e a justificativa, registrada
no relatorio.

A certificagdo dos produtos deve incluir uma auditoria de todo o processo, desde a matéria-prima até a expedicao do
produto final. Ndo é possivel excluir nenhuma das partes do processo realizado no local ou da Norma. Quando forem
aceitas exclusdes, o auditor deve avaliar todos os perigos apresentados pelas areas ou produtos (por ex.: a introducao de
riscos por alergénicos ou corpos estranhos) e, consequentemente, auditar tais processos, produtos e areas de produgao
(consulte a Parte |1, cladusula 6.1.7). Nao conformidades poderao ser indicadas quanto a area de exclusdo quando
constituirem riscos para os produtos no escopo da auditoria.

Os produtos comercializados poderao ser excluidos do escopo da auditoria. Nesse caso, ndo serdo aplicados os
requisitos da secdo 9. Isso sera registrado como exclusdo do escopo no relatério da auditoria e no certificado. Deve-se
observar que a logomarca “de alimentos” da BRCGS nao pode ser usada para a promocao de produtos comercializados,
mesmo quando fizerem parte do escopo certificado.

1.6.3 Definicao dos limites de um local

Espera-se que os relatdrios, certificados e, consequentemente, escopos das auditorias sejam especificos do local.
Contudo, em alguns casos, uma empresa pode possuir instalagdes ou armazenagem adicionais em mais de um local

e todas sendo operadas por uma administragdo comum como operagao Unica que poderdo ser incluidos em uma Unica
certificacao. Tal fato é considerado excepcional, mas permitido quando todas as condi¢des abaixo forem atendidas:
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» Todas as instalagdes devem pertencer a mesma organizagao

» Todas as instalagdes devem operar dentro dos mesmos sistemas de administragao de qualidade documentados

» Os locais devem fabricar produtos que facam parte do mesmo processo de manufatura (por ex.: etapas sequenciais da
manufatura sdo concluidas em instalagdes diferentes)

o Os locais devem ser fornecedoras somente dos outros locais, sem clientes adicionais

» Os locais nao devem ficar a mais de 50 km/30 milhas de distancia

Todos os locais devem ser visitados no mesmo cronograma de auditoria, ou seja, NnO mesmo prazo.

O relatdrio e o certificado devem indicar claramente que a auditoria consistiu em visitas a mais de um endereco
(por ex.: a fabricagdo de queijo na Zona Industrial de Cheddar, Wensleydale, Yorkshire, e a maturagdo em Camembert
Road, Ripon).

1.6.4 Atividades de auditoria quando o escritério central encontra-se em outro local
Ao fazer auditoria de locais que fazem parte de um grupo de fabricagdo maior, ndo é raro que alguns requisitos da
Norma sejam realizados pela sede ou escritdrio central.

Os requisitos detalhados de aceitagao e gerenciamento de tais circunstancias do protocolo de auditoria encontram-se
definidos no Apéndice 4.

1.6.5 Dependéncias de armazenamento - fora do local

Embora as dependéncias de armazenamento no mesmo local onde estdo as dependéncias de producao devam estar
sempre incluidas na auditoria, € comum que as fabricas possuam também dependéncias de armazenamento externas.
Quando a empresa possui e gerencia areas adicionais de armazenamento nas proximidades do local de produgéo (ou
seja, num raio de 50 km), tais dependéncias devem ser identificadas no relatério de auditoria e auditadas junto com

o local ou excluidas especificamente.

1.6.6 Modulos adicionais

Além da Norma bésico,a BRCGS desenvolveu uma série de médulos adicionais que podem ser adicionados a auditoria
de rotina. Tais mddulos sdo voluntarios e foram feitos para permitir que os locais demonstrem compliance com uma série
especifica de requisitos para diminuir auditorias multiplas ou atender a requisitos especificos geograficos ou do cliente.

A lista de mddulos, requisitos aplicaveis e protocolos especificos estdao disponiveis no site da BRCGS,
BRCGS Participate e na BRCGS Store.

Os mddulos podem ser acrescentados a qualquer uma das opgdes de certificagdo completa, ou seja, anunciada, mista ou
nao anunciada.

O protocolo geral dos médulos encontra-se na segdo 5.

1.7  Selecdo de auditores

E responsabilidade do local garantir que informacdes corretas e precisas sejam passadas ao 6rgio certificador,
detalhando os produtos fabricados e as tecnologias de processamento que utiliza, para que ele selecione um auditor
ou uma equipe adequada de auditoria com a experiéncia necessaria para realizar a auditoria. Os auditores devem ser
experientes na categoria de producgao relevante, conforme listado no Apéndice 6.

O érgao certificador, os auditores e o local devem estar cientes da necessidade de evitar conflito de interesse ao
providenciar a visita dos auditores ao local. O local pode recusar os servigos de um determinado auditor oferecido pelo

orgao certificador. O mesmo auditor ndo podera fazer auditorias em mais de trés ocasides consecutivas no mesmo local.

Quando o auditor nao falar o idioma local da instalagao, deve-se providenciar um tradutor que tenha conhecimento dos
termos técnicos usados durante a auditoria.
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2 Protocolo de auditoria anunciada (com auditoria ndo anunciada obrigatéria
a cada trés anos)

E uma auditoria anunciada completa com uma auditoria ndo anunciada obrigatdria a cada trés anos.

Todas as instalagdes devem passar por, no minimo, uma auditoria ndo anunciada a cada trés anos. Para instalagdes com
auditorias anuais (12 meses), isso significa que, no minimo, toda terceira auditoria serd ndo anunciada. Os locais que
recebem classificacdo C ou D em uma das auditorias ainda deve se submeter a uma auditoria ndo anunciada no minimo
a cada trés anos, mas haverd um grande nimero de auditorias anunciadas nesse meio-tempo.

Os locais que optaram por um programa de auditorias totalmente nao anunciadas nao serdo afetados por essa mudanga.
Eles continuardo a seguir o protocolo de auditoria ndo anunciada definido na secdo 4. Contudo, quando o local quiser
voltar para o programa de auditoria anunciada, os requisitos desta secao se aplicardo.

2.1 Planejamento da auditoria

2.1.1 Preparacgdo por parte da empresa
Nas auditorias anunciadas, o local deve entrar em acordo quanto a uma data mutuamente conveniente, dando-se
a devida consideragdo ao trabalho necessario para atender aos requisitos da Norma.

O local deve estar preparado para a auditoria, contar com a documentacao correta a ser avaliada pelo auditor e contar
com os funcionarios adequados, disponiveis durante toda a auditoria no local.

O local deve garantir que o programa de produgao no momento da auditoria abranja produtos no escopo da certificacdo.
Quando possivel, a maior variedade possivel desses produtos deve estar em producao para avaliagao do auditor. Quando
a linha de produtos for grande ou diversificada, cabe ao auditor decidir se continua com a auditoria até se satisfazer
suficientemente de que o escopo desejado da certificagao foi avaliado. Quando um processo de producao significativo

é feito em um periodo diferente do da auditoria, sera necessario fazer uma auditoria separada para avaliar o método de
producao.

Para a auditoria ndo anunciada obrigatdria, o 6rgado certificador devera avisar ao local o ano de realizagdo de tal auditoria.
A data propriamente dita ndo sera comunicada ao local. Tal discussao devera ocorrer dentro de trés meses a partir da
auditoria anterior para garantir que o local esteja ciente do ano de realizagdo da auditoria ndo anunciada.

2.1.2 Informacgdes a serem fornecidas ao 6rgdo certificador em preparagdo para a auditoria

O local deve fornecer ao drgao certificador as informagdes de suporte antes da auditoria para garantir que o auditor (ou
equipe de auditoria) esteja plenamente preparado, e oferecer todas as oportunidades possiveis para que a auditoria seja
concluida com éxito. As informagdes serdo solicitadas pelo 6rgdo certificador e poderao incluir, entre outros itens:

» o histérico e a estrutura da empresa

» um resumo do plano de HACCP (ou de seguranca dos alimentos) do local e pontos criticos de controle (PCC)

» o diagrama de fluxo do processo de auditoria

» um mapa simplificado do local

» 0 organograma de gerenciamento

« lista ou grupo de produtos incluidos no escopo da auditoria

» uma descricdo de todos os requisitos especiais de manuseio (por ex.: de alergénicos, declaragdes ou outras
certificagoes)

» uma descricdo do local e fabricagdo do prédio

» padrdes tipicos de turnos dos funcionarios

e cronogramas de produgdo para permitir que as auditorias abranjam os processos relevantes (por ex.: manufatura
noturna ou quando os processos de producao ndo sao realizados todos os dias ou sé sdo realizados em certos
horérios do dia)
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e um resumo dos processos terceirizados

» quaisquer recalls que tiverem ocorrido desde a Ultima auditoria da BRCGS

e quaisquer problemas recentes de qualidade, retiradas ou reclamagdes dos clientes e outros dados de desempenho
relevantes

» um resumo dos controles operacionais, como auditorias internas, testagem e rastreabilidade

» quaisquer mudangas significativas desde a Ultima auditoria da BRCGS

Quando o local fizer um acordo com um novo érgao certificador, ele deve disponibilizar o relatério e certificado de
auditoria anteriores - mesmo se tiverem ocorrido ha mais de um ano - para tal rgao.

O envio de informacgdes detalhadas antes da auditoria, no formato solicitado pelo érgdo certificador, podera reduzir
a duragdo da auditoria no local e o tempo necessario para produzir o relatério final. Portanto, os locais devem atender
tais pedidos prontamente.

O tempo necessario para que o auditor e 6rgao certificador avaliem toda a documentacao enviada nao esté incluido na
duragao da auditoria.

Serdo necessarias informacgdes adicionais para a auditoria ndo anunciada (consulte a secdo 4.1.3).

2.1.3 Marcacgao da auditoria obrigatéria ndo anunciada

O é4rgao certificador é responsavel pela gestdo do processo de auditoria e por garantir que, dentro do periodo de trés
anos, todos os locais certificados passem por pelo menos uma auditoria ndo anunciada. O érgao certificador deve
comunicar ao local 0 ano em que essa auditoria acontecerd, mas sem comunicar a data propriamente dita. Tal discussao
devera ocorrer dentro de trés meses a partir da auditoria anterior para garantir que o local esteja ciente do ano em de
realizagdo da auditoria ndo anunciada.

A auditoria ndo anunciada substituira a auditoria normal programada (anunciada). A auditoria poderd ocorrer a qualquer
momento nos Ultimos quatro meses do ciclo de auditoria, inclusive nos Ultimos 28 dias corridos antes da data limite
para a auditoria anunciada, ou seja, a auditoria ndo anunciada deve ocorrer nos quatro meses antes da data limite para

a auditoria. Deve acontecer durante as operagdes normais do local, a menos que combinado diferentemente.

O local ndo deve ser notificado com antecedéncia da data de auditoria proposta.

2.1.4 Indicacdo de dias sem auditoria para a auditoria ndo anunciada obrigatéria
Aplicdavel somente a auditoria ndo anunciada obrigatdria.

Para que o local esteja sempre “pronto para auditoria”, espera-se que seja mantida cumprimento com a Norma o tempo
todo. Contudo, pode haver datas em que realmente nao sera possivel acontecer uma auditoria (por ex.: quando hd uma
visita programada de clientes). Assim, o local pode indicar até dez dias em que nado estara disponivel para auditorias.

Os locais em um programa de auditoria de 6 meses (por ex.: locais certificados segundo a Norma com classificagdo C ou
D) podem indicar até cinco dias.

Os dias em que o local ndo opera (por ex.: fins de semana, feriados e fechamento planejado para férias coletivas ou
manutengao) nao estao incluidos nos 10 ou 5 dias. O drgao de certificagdo devera ser notificado dos dias em que o local
nao funciona, incluindo as datas e motivos, com pelo menos quatro semanas de antecedéncia. O érgao certificador
podera contestar o motivo quando ndo parecer adequado e aceitar as datas indicadas segundo seus proprios critérios.
Espera-se que os 6rgaos certificadores usem de discernimento no caso de emergéncias.

Uma das condig¢des da auditoria ndo anunciada é que o auditor devera ter acesso ao local de auditoria quando de sua
chegada (consulte a secdo 2.7.4).
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2.1.5 Duracgdo da auditoria

Antes da auditoria, o 6rgao certificador devera indicar sua duracdo aproximada. Uma auditoria no local, tem duragao
tipica de 2-3 dias. Em geral, 8-9 horas/dia, mas nunca mais de 10 horas/dia. As auditorias anunciadas geralmente
acontecem em dias consecutivos, mas podem existir casos em que isso nao seja possivel. Foi criada uma calculadora
para avaliar o tempo esperado de realizagdo de uma auditoria e garantir uniformidade. Ela deve ser usada como base
para calcular a durac3o total da auditoria. A calculadora esta disponivel no site da BRCGS.

O célculo da duragao da auditoria baseia-se no seguinte:

» numero de funcionarios: funcionédrios em tempo integral equivalentes por turno principal, inclusive empregados
sazonais

» tamanho da instalacdo manufatureira, inclusive areas de armazenamento no local

» numero de planos de HACCP (ou plano de seguranga dos alimentos) incluidos no escopo. Para fins da calculadora, um
plano corresponde a uma familia de produtos que apresentam riscos e tecnologia de producdo semelhantes.

Sabe-se que outros fatores também podem influenciar o calculo, mas sdo considerados menos importantes e,
portanto, ndo deverdo influenciar a duracao da auditoria em mais de 30% do tempo total calculado para ela. Esses
fatores incluem:

» se é uma auditoria inicial de certificagcdo

» diferencgas nas informacgoes fornecidas antes da auditoria, conforme especificado na secao 2.1.2.

» complexidade do processo manufatureiro

» numero de linhas de produtos

» idade do local e impacto sobre o fluxo de material

» intensidade de trabalho envolvida nos processos

» dificuldades de comunicagao (por ex.: idioma)

» o numero de ndo conformidades registradas na auditoria anterior e que exigem tempo para revisar os sistemas
relevantes e confirmar a implementacao de medidas preventivas eficazes

 dificuldades vivenciadas durante a auditoria e que precisam de investigacado adicional

» a qualidade da preparacao do local (por ex.: documentacao, HACCP, sistemas de gerenciamento de qualidade).

Se houver areas de armazenamento adicionais ou se for incluida avaliagdo de locais ou do escritério central no processo
de auditoria, deve-se alocar mais tempo que o ja indicado pela calculadora da auditoria.

Caso a auditoria em relagdo a Norma inclua médulos ou seja feita também em relagdo a outros padrdes, o tempo total
da auditoria terd que ser ampliado adequadamente. Os detalhes sobre essa combinagdo de padrées de auditoria deverao
ser especificados no relatério.

O caélculo da duracao da auditoria determinara o tempo esperado de sua duracdo no local. Sera necessario mais tempo
para a analise de evidéncias documentais oferecidas e para a conclusao do relatdrio final de auditoria.

Os desvios do tempo de auditoria calculado devem ser justificados e especificados no relatério da auditoria.

2.2  Auditoria no local
A auditoria no local envolve as seguintes etapas:

» Reunido de abertura Para confirmar o escopo e o processo da auditoria

» Inspegdo das instalages de producio (por ex.: local, produgdo e armazenagem) Para revisar a implementagao pratica
dos sistemas, inclusive, por exemplo, auditoria das boas praticas de fabricagao, precisdo dos diagramas de fluxo dos
processos, mudanca de fabricagdo de produtos e procedimentos de inicio de linha e observagdo dos procedimentos
de mudanca de fabricagdo de produtos

» Discussées com os gerentes e funcionarios do local Por exemplo, para confirmar os procedimentos do local
e a implementacgao de planos de segurancga dos produtos e cultura de qualidade
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» Analise de documentos Para analisar a HACCP documentada e os sistemas de gerenciamento de qualidade

» Auditoria vertical, desafio de rastreabilidade e balango de massa Inclusive uma revisdo de todos os registros de
producao relevantes (por ex.: entrada de matéria-prima, registros de producao, verificagdes e especificagdes de
produtos acabados)

» Verificacdo do sistema de gerenciamento da seguranca dos produtos Inclusive o plano de HACCP (por ex.: CCPs
e monitoramento de CCP)

» Anadlise de rétulos Inclusive a revisdo de exemplos de etiquetas de produtos em relagdo as especificagdes, dos
processos de desenvolvimento de rétulos do local e da legislagao

» Anaélise da inspecao das instalagdes de producdo Para verificar e realizar verificacdes documentais adicionais

» Revisdo final das descobertas Feita pelo auditor em preparagao para as reunides de encerramento

» Reunides de encerramento Para revisar, junto com o local, as descobertas da auditoria (observe que as nao
conformidades estdo sujeitas a verificacdo posterior independente pelo gerenciamento do érgao certificador).

O local deve cooperar plenamente, o tempo todo, com o auditor. Espera-se que as pessoas que participarem das
reunides de abertura e encerramento em nome do local sejam gerentes seniores com autoridade para garantir

a continuidade de agdes corretivas em casos de ndo conformidade. O gerente de operagdes mais sénior ou o vice
indicado deve estar disponivel durante a auditoria e participar das reunides de abertura e encerramento e estar
disponivel para uma discussao sobre a seguranga dos produtos e a cultura de qualidade (consulte a Parte |1,
clausula 1.1.11).

O processo de auditoria enfatiza a implementagao pratica de procedimentos para a seguranga de alimentos e boas
praticas gerais de fabricagdo. Espera-se que aproximadamente 50% da auditoria seja dedicada as dependéncias de
producao e do local, entrevista com funcionarios, observacao de processos e revisao de documentos em areas de
produgao com os funcionarios relevantes.

Durante a auditoria, deve-se fazer anotacoes detalhadas sobre as conformidades e ndo conformidades em relacao
a Norma. Elas servirdo de base para o relatério de auditoria. O auditor deve avaliar a natureza e a gravidade de toda
e qualquer ndo conformidade e discutir o assunto com o gerente que os acompanhar.

Na reunido de encerramento, o auditor deve apresentar as descobertas e reconfirmar que todas as ndo conformidades
foram identificadas durante a auditoria, mas ndo deve fazer comentarios sobre o resultado provavel do processo de
certificagao. Deve-se fornecer informagdes sobre o processo e escalas de tempo para que o local apresente ao auditor
evidéncias da agdo corretiva para resolver as ndo conformidades. Um resumo por escrito das ndo conformidades
discutidas na reunidao de encerramento sera documentado pelo auditor nessa reunido ou até um dia apds a conclusédo da
auditoria.

Apds a conclusdo do processo de certificacdo, a BRCGS enviard um e-mail para seu contato no local com instrugdes
sobre o gerenciamento de sua inclusdo no BRCGS Directory e no programa de cumprimento da BRCGS e sobre como se
registrar para receber os beneficios do pacote de servicos. O Diretério permite que tanto o cliente quanto seus clientes
indicados tenham acesso seguro aos dados da auditoria e que o programa de cumprimento da BRCGS ofereca sistemas
de feedback que permitam que o local se comunique com os érgdos certificadores e com a equipe da BRCGS.

A decisao de conceder certificacdo e a classificagcao do certificado sera feita independentemente pelo gerenciamento
do drgao certificador apds uma revisao técnica do relatério de auditoria (inclusive ndo conformidades) e a confirmacao
das medidas adotadas pelo local apds a auditoria, inclusive:

» resolucdo de todas ndo conformidades

o conclusdo da anélise de causa raiz

» desenvolvimento de um plano de agdo preventiva

Todas as agdes do local devem ser concluidas no prazo certo.

A empresa sera informada da decisao de certificagdo apds essa revisao.
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2.3 Nao conformidade e agdo corretiva

O nivel de ndo conformidade atribuido por um auditor em relagao a um requisito da Norma é um julgamento objetivo
quanto a nivel e risco. Baseia-se em evidéncias coletadas e observagdes feitas durante a auditoria. Isso é verificado pelo
gerenciamento do érgdo certificador.

2.3.1 Nao conformidades
Ha trés niveis de ndo conformidade:

» Critico Ha uma falha critica de conformidade com uma questdo de seguranca de alimentos ou questao legal.

» Maior Quando ha uma falha substancial ao atender aos requisitos de uma declaracdo de intencao ou alguma clausula
da Norma, ou quando identifica-se uma situagdo que, com base em evidéncias objetivas disponiveis, levantaria sérias
duvidas quanto a conformidade do produto fornecido.

» Menor Quando uma cldusula ndo foi plenamente seguida mas, com base em evidéncias objetivas, ndo resta divida
quanto a conformidade do produto.

O objetivo da auditoria é fornecer uma reflexdo verdadeira da Norma de operagao e nivel de conformidade em relagao
a Norma. Portanto, deve-se pensar em apontar uma Unica ndo conformidade maior em casos em que nao conformidades
menores forem levantadas repetidamente em relagado a uma determinada clausula da Norma. Nao é permitido

agrupar um numero significativo de ndo conformidades menores com uma clausula e registra-las como uma Unica nao
conformidade menor. O érgao certificador devera justificar um alto nimero (mais de 20) de conformidades menores
quando for dada uma ou nenhuma conformidade maior. Isso deve ser detalhado no relatério da auditoria.

2.3.2 Procedimentos para lidar com nido conformidades e acdo corretiva

Apods a identificacdo de ndo conformidades durante a auditoria, o local deve executar a agdo corretiva para resolver
o problema imediato, analisar a causa subjacente da ndo conformidade (causa raiz) e desenvolver um plano de agao
preventiva para cuidar da causa raiz e evitar recorréncia.

O processo de solucao de ndo conformidades depende do nivel e do nimero de ndo conformidades identificadas.

Nao conformidades criticas ou combinagado de ndo conformidades resultando em ndo certificagdo
Em certas circunstancias, o nimero ou gravidade das ndo conformidades surgidas na auditoria faz com que o local ndo
receba certificagcdo apds a auditoria. Isso acontece quando:

» surge uma nao conformidade critica e/ou
» surge uma ndo conformidade maior em relagao a declaragdo de intengdo de uma cldusula fundamental e/ou
» o numero e tipo de ndo conformidades ultrapassa os limites para certificagdo, conforme a Tabela 2

A classificacdo de ndo conformidades sera revista pelo processo de certificagdo independente do érgao certificador
assim que possivel apds a auditoria. Quando a revisdo confirmar que o certificado nao sera concedido, o local tera que
passar por outra auditoria completa antes de ser avaliado para certificagao.

Devido a natureza e nimero das ndo conformidades, é improvavel que elas possam ser resolvidas e que melhorias
totalmente eficazes sejam implementadas e estabelecidas em um periodo de 28 dias corridos, embora possa haver
excecdes. Assim, a nova auditoria nao ocorrera antes de 28 dias corridos a partir da data da auditoria.

Quando isso ocorrer em um local certificado, a certificacdo deve ser revogada imediatamente.
Alguns clientes exigem ser informados quando forem identificadas ndo conformidades criticas em seus fornecedores ou
quando eles ndo conseguirem obter certificacdes. Em tais casos, a empresa deve informar imediatamente seus clientes

e torna-los cientes da situacdo. Além disso, quando necessario, o cliente receberd informagdes sobre as agdes corretivas
a serem tomadas para solucionar as ndo conformidades.
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Nao conformidades maiores e menores
Até que as ndo conformidades maiores e menores tenham sido comprovadamente solucionadas, permanentemente ou
por meio de solugdes temporarias aceitédveis pelo drgao de certificagdo, o certificado nao serd emitido.

Além de executar a agao corretiva necessaria e imediata, o local devera fazer uma analise da causa subjacente

(causa raiz) de cada nado conformidade apontada. A causa raiz devera ser identificada e um plano de agdo preventiva para
corrigi-la, inclusive com prazo, devera ser apresentado ao érgao certificador. Deve-se também incluir no relatério da
auditoria um resumo da causa raiz e o plano de acao preventiva proposto.

A correcao de ndo conformidades pode ser alcangada de uma das seguintes maneiras:

» apresentacao de evidéncias objetivas ao 6rgao certificador, como procedimentos, registros, fotografias ou faturas
recentes referentes ao trabalho executado

» técnicas de auditoria remota sendo usadas para avaliar as agdes corretivas

» visita adicional ao local por parte do 6rgao certificador

Um exemplo de evidéncia apresentada da corre¢cdo de uma nao conformidade pode ser visto no Apéndice 8.

Quando a auditoria resultar em classificagdo C ou C+ com duas ndo conformidades maiores ou D ou D+, a correcdo
das ndo conformidades devera ser feita através de uma visita adicional ao local ou avaliagdo remota (consulte a secao
2.4.1) para avaliar a agdo executada. Para a emissdo do certificado, essa visita deve acontecer dentro de 28 dias corridos
a contar da auditoria.

A certificacdo nao serad concedida se ndo forem apresentadas evidéncias satisfatérias de uma agdo corretiva, anélise
de causa raiz e plano de acdo preventiva no periodo de 28 dias corridos permitidos para o envio apds a auditoria. Em
seguida, o local terad que se submeter a mais uma auditoria completa para que possa ser levado em conta para certificagcdo.

Para confirmar se as corregdes foram eficazes, as ndo conformidades da auditoria de certificagdo anterior também serao
verificadas durante a proxima auditoria do local. Portanto, para cada nao conformidade apontada na ultima auditoria,
o auditor espera ver o seguinte.

» Agbes corretivas O local deve implementar as agdes corretivas e comunicar o fato ao érgao certificador dentro de
28 dias corridos a partir da data da auditoria. Assim, o auditor espera ver as agdes corretivas da auditoria anterior em
funcionamento (por ex.: o uso do procedimento atualizado apresentado ao 6rgao certificador como evidéncia de agao
corretiva apos a ultima auditoria).

o Anilise de causa raiz Apds ser concluida pelo local depois da Ultima auditoria, a anélise de causa raiz deveré ter sido
enviada ao orgao certificador e detalhes completos devem estar disponiveis caso o auditor solicite-os.

» Acdo preventiva A época da decisio da certificacdo anterior, o local devera ter apresentado um plano de acdo
preventiva ao orgao certificador, mas podera nao ter concluido a agdo preventiva propriamente dita. Portanto, o auditor
espera ver evidéncias de que o local teve sucesso ao evitar a recorréncia da ndo conformidade.

Quando a agdo corretiva ou preventiva nao tiver sido eficaz, uma ndo conformidade em relagdo a cldusula 1.1.12 da
Parte |l sera indicada.

O 6rgdo certificador devera analisar as evidéncias objetivas da agao corretiva concluida antes da concessao do
certificado.

2.4 Classificagao da auditoria

O objetivo do sistema de classificacao da certificagio € indicar ao usuério do relatério o compromisso do local

com a cumprimento continua e determinar a frequéncia de auditorias futuras. A classificagdo depende do nimero

e gravidade das ndo conformidades identificadas durante a auditoria. As ndo conformidades sao verificadas por um
processo de analise técnica feito pelo gerenciamento do érgao certificador. O local sera informado se a anélise resultar
em uma mudanga no numero e/ou gravidade das ndo conformidades.
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Tabela 2 Resumo dos critérios de classificagdo, agées necessarias e frequéncia de auditorias

Classificagao Frequéncia

Critica Acao corretiva de auditori

AA AA+ 5oumenos Evidéncia objetiva dentro 12 meses
de 28 dias corridos
A A+ 6-10
B B+ 11-16
B B+ 1 10 ou
menos
C C+ 17-24 Evidéncia objetiva dentro 6 meses
de 28 dias corridos
C+ 1 11-16
C+ 2 10 ou Exigéncia de nova visita 6 meses
menos dentro de 28 dias corridos
D D+ 25-30
D D+ 1 17-24
D D+ 2 11-16
Nao 1 ou mais Certificagdo ndo concedida
certificagdo ] Nova auditoria necessaria
31 ou mais
1 25 ou mais
2 17 ou mais
3 ou mais

Observe que as células sombreadas indicam nenhuma ndo conformidade.

2.41 Novas visitas

Quando for necessaria uma nova visita para analisar a agdo executada em resposta as ndo conformidades identificadas
na auditoria (ou seja, alguns locais com classificacao C e todos os locais com classificagao D), ela serd marcada para ser
concluida dentro de 28 dias consecutivos.

O drgao certificador deverd avaliar se é necessaria uma nova visita fisica ou se uma auditoria remota fornecera uma
avaliagdo eficaz das agdes executadas para corrigir as ndo conformidades. O 6rgdo certificador podera oferecer a opgao
de avaliacado remota quando ela for considerada eficaz.

O foco principal da nova visita, seja ela fisica ou remota, sera revisar a eficacia das agdes corretivas executadas. Contudo,
se novas nao conformidades forem identificadas, elas terdo de ser resolvidas satisfatoriamente antes que o certificado
possa ser emitido, embora elas ndo afetem a classificagdo. A agdo empregada para corrigir a ndo conformidade devera ser
registrada no relatério final da auditoria.
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2.4.2 Evidéncia documentada e auditoria remota

Quando uma nova visita ndo for necessaria, deve-se fornecer ao 6rgao certificador evidéncia adequada da agdo corretiva
dentro de 28 dias corridos. Essa evidéncia deve demonstrar claramente que as agdes corretivas adequadas foram
executadas e implementadas. Ha duas opgdes para a apresentagdo da evidéncia:

» Auditoria remota da acdo corretiva Para confirmar que a agdo corretiva eficaz foi implementada (por ex.: revisdo de
documentos, discussdes com os funcionarios do local, usando webcams)

» Apresentagdo de evidéncia documental adequada Por exemplo, procedimentos, registros, fotografias atualizados
e faturas do trabalho concluido.

Se nao for possivel provar satisfatoriamente para o 6rgao certificador que as agdes corretivas foram executadas, sera
necessario fazer uma revisita antes da emissao do certificado.

2.5 Relatorio da auditoria

Apds cada auditoria, deve-se preparar um relatério escrito completo no formato combinado. De acordo com as
necessidades dos usuarios, o relatério deve ser feito em inglés ou outro idioma. Quando o relatério for feito em um
idioma que ndo seja o inglés, as secdes de resumo de auditoria deverao ser sempre feitas em inglés e no outro idioma.

O relatério de auditoria deve fornecer a empresa, seus clientes e futuros clientes um perfil da empresa e um resumo
preciso do desempenho do local em relacdo aos requisitos da Norma.

O relatério deve ajudar o leitor a ser informado do seguinte:

» controles de seguranga de alimentos e melhorias desde a Ultima auditoria
» sistemas e procedimentos de préticas ideais, equipamentos ou fabricacdo implantados
» nao conformidades, acdo corretiva executada e planos para corrigir a causa raiz (agdes preventivas)

O relatdrio deve refletir com precisao as descobertas do auditor durante a auditoria. Os relatérios devem ser preparados
e emitidos de modo que a decisdo sobre a certificacdo seja confirmada dentro de 42 dias corridos a partir da conclusdo
da auditoria completa. Subsequentemente, o relatério devera ser carregado no BRCGS Directory e estar disponivel
dentro de 49 dias a partir da data final da auditoria.

O BRCGS Directory Directory € a fonte de informagdes precisas, autenticadas e atualizadas sobre o status de
certificagdo. Permite a opgao de compartilhamento de relatérios de auditoria por meio de um Unico clique. Os relatérios
devem permanecer propriedade da empresa que contratou a auditoria e ndo devem ser enviados, na integra ou
parcialmente, a terceiros, a menos que a empresa tenha autorizado previamente ou que o envio seja exigido por lei.

O relatdrio da auditoria deve ser prontamente carregado no BRCGS Directory, independentemente da emissao ou ndo
de um certificado. O proprietério do relatdrio poderd alocar acesso ao BRCGS Directory a clientes ou terceiros.

O 6rgdo certificador deve manter em seguranca o relatério da auditoria e documentagao associada, inclusive notas do
auditor, durante cinco anos.
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2.6 Certificagcao

Apds uma revisdo do relatério da auditoria e das evidéncias documentadas fornecidas quanto as ndo conformidades
identificadas, o gerente independente de certificagdo indicado deve tomar uma decisdo quanto a certificagdo. Quando
o certificado for concedido, ele devera ser emitido pelo érgao certificador dentro de 42 dias corridos a partir da data da
auditoria. O certificado deve seguir o formato indicado no Apéndice 7. As logomarcas usadas no certificado (por ex.: da
BRCGS e dos drgaos credenciadores) devem seguir suas respectivas regras de uso.

Embora o certificado seja emitido para o local, ele permanece propriedade do érgao certificador, que controla sua
propriedade, uso e exibicao.

2.7 Frequéncia de auditoria continua e recertificacdo

2.7.1 Datas programadas para nova auditoria

O prazo para a nova auditoria deve ser calculado a partir da data do primeiro dia da auditoria inicial, independentemente
de terem sido feitas visitas adicionais ao local para verificar as agdes corretivas que surgiram durante a auditoria inicial,

e ndo a partir da data de emissao do certificado.

As auditorias subsequentes dos locais certificados deverdo ser realizadas 6 ou 12 meses apds a data final da auditoria
anterior, de acordo com o nimero e tipo de nao conformidades identificadas naquela auditoria (consulte a Tabela

2). Se for uma auditoria anunciada, ela deve ser marcada dentro de um prazo de 28 dias anteriores ao vencimento da
préximo auditoria. Isso permite tempo suficiente para agdes corretivas em caso de ndo conformidades sem prejudicar
a continuidade da certificagao.

A Tabela 3 oferece exemplos trabalhados de acordo com as auditorias anunciadas e ndo anunciadas obrigatérias de
recertificacdo.

E responsabilidade do local manter a certificacdo e o BRCGS Directory envia lembretes automaticos. Atrasos na
auditoria além do prazo final, exceto em circunstancias justificaveis (consulte a secdo 2.7.3) resultardo em nao
conformidade maiores na proxima auditoria. As circunstancias justificaveis devem ser documentadas no relatério da
auditoria.

Para mais detalhes sobre a marcagdo da auditoria ndo anunciada obrigatéria, consulte a secdo 2.1.3. A auditoria ndo
anunciada deve acontecer durante as operagdes normais do local, a menos que combinado diferentemente com
antecedéncia. Entretanto, o local ndo deve ser notificado com antecedéncia da data de auditoria proposta.

O certificado de auditoria ndo anunciada substituira o certificado existente. Sera emitido dentro de 42 dias a partir
da auditoria, contanto que seja alcangada certificagdo (com base no nimero e gravidade das ndo conformidades

e conclusdo das acgoes corretivas). O certificado terd uma data de validade baseada na data de validade do certificado
anterior mais 6 ou 12 meses (de acordo com a classificagdo obtida).

O local sera responsavel por manter uma certificagao valida e o 6rgao certificador devera assumir responsabilidade pela
manutencgao do programa de auditoria continua.

Quando o local nao puder ser certificado devido ao nimero ou nivel de ndo conformidades identificadas na auditoria,
ele terad que passar por mais uma auditoria antes de ser levado em conta para a certificacdo. Uma vez que as nao
conformidades tenham sido corrigidas, sera possivel marcar uma nova auditoria. A nova auditoria ndo ocorrera antes de
28 dias corridos a partir da data da auditoria. Se foi uma auditoria ndo anunciada obrigatéria, a nova auditoria podera ser
anunciada. A nova auditoria devera ser feita pelo mesmo érgao certificador, a menos que a BRCGS faga uma concessao
para a mudanca de érgao certificador durante esse periodo.

Observe que o local deve ter pelo menos uma auditoria ndo anunciada a cada trés anos, e essa frequéncia ndo deve
mudar devido a uma reprovagao na auditoria.
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Tabela 3 Exemplos trabalhados de uma auditoria inicial seguida por auditorias anunciadas
e nao anunciadas

Anunciada/N3ao anunciada Data da auditoria Dat? ll.mlte A
a proxima auditoria

Auditoria inicial do local 1-2 de junho de 2020 1 de junho de 2021
(anunciada)

Nova auditoria (anunciada) 20-21 de maio de 2021 (auditoria dentro de 28 dias 1de junho de 2022
corridos anteriores a data limite da auditoria)

Nova auditoria (1 em 3 ndo 1-2 de margo de 2022 (auditoria dentro de 4 meses 1 de junho de 2023

anunciada) anteriores a data limite da auditoria)

Nova auditoria (anunciada) 20-21 de maio de 2023 (auditoria dentro de 28 dias 1 de junho de 2024
corridos anteriores a data limite da auditoria)

Nova auditoria (anunciada) 20-21 de maio de 2024 (auditoria dentro de 28 dias 1de junho de 2025
corridos anteriores a data limite da auditoria)

Nova auditoria (1 em 3 ndo 10-11 de marc¢o de 2025 (auditoria dentro de 4 meses 1 de junho de 2026

anunciada) anteriores a data limite da auditoria)

A mudanca de dérgao certificador ou esquema referenciado na GFSI ndo altera a necessidade de o local passar por uma
auditoria ndo anunciada. Assim, o local deve garantir que o novo érgao certificador esteja ciente de que tal local ja

foi certificado e fornecer a data de sua Ultima auditoria ndo anunciada. O 6rgao certificador também exigira provas do
histérico de auditoria do local (por ex.: uma cépia do relatério de auditoria mais recente) para que o ciclo de trés anos
seja mantido.

O compartilhamento do ultimo relatério de auditoria € requisito obrigatério do protocolo de auditoria da BRCGS
(consulte a se¢do 2.1.2). Quando o local ndo compartilhar o Ultimo relatério prontamente, o novo érgao certificador
terd acesso ao Ultimo relatério de auditoria por meio do BRCGS Directory. Se o local ndo passar por uma auditoria ndo
anunciada dentro do periodo de trés anos, a BRCGS podera recusar uma auditoria final e o local ficard sem certificacado
até que seja feita uma auditoria ndo anunciada.

2.7.2 Datade vencimento do certificado - Circunstancias justificaveis

Havera certas circunstancias em que o certificado ndo podera ser renovado em 6 ou 12 meses devido a incapacidade de
o 6rgao certificador fazer uma auditoria. Essas circunstéancias justificaveis, que nao resultam na atribuicdo de uma nao
conformidade maior (Parte |1 cldusula 1.1.12) se aplicam quando o local:

o esta situado em um pais ou area de um pais especifico em que o governo nao aconselha visitas e ndo ha um auditor
local adequado

» encontra-se em uma zona de exclusao estatutaria que pode comprometer a segurancga dos alimentos ou o bem-estar
dos animais

° em uma area que sofreu desastres naturais ou ndo naturais que impossibilitam o local de produzir ou o auditor de visitar

« foi afetado por condicdes que ndo permitem o acesso até ele ou que restringem o transporte (por ex.: nevasca)

» trabalha com produtos sazonais cuja produgao sofreu com atraso do inicio da estagdo (por ex.: devido as condi¢des
climaticas ou disponibilidade do produto).

A passagem da data da auditoria para um dia posterior mais aceitavel por motivos de combinar auditorias, falta de
pessoal ou devido a trabalhos de construcao ndo sdo aceitaveis para ndo cumprir com a data limite.

Nao é motivo justificavel atrasar auditorias quando os locais ndo estiverem em plena producao. Entretanto, as auditorias
devem ser feitas enquanto os produtos estdo sendo fabricados.
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Mesmo se a renovagao do certificado for impedida devido a essas condicdes excepcionais, o cliente podera decidir

levar os produtos do local por um determinado tempo, ja que os clientes podem demonstrar compliance legal por outros
meios, tais como avaliagdo de risco e registros de queixas, para indicar que o local ainda tem competéncia para continuar
com a producgao até que outra auditoria seja providenciada.

2.7.3 Auditorias feitas antes das datas limite
A data limite de uma auditoria de renovagao acontece dentro de 28 dias corridos anteriores aos 6 ou 12 meses da data
da auditoria inicial.

Em algumas circunstancias, € possivel fazer a auditoria antes da data limite. Por exemplo, para redefinir as datas de
auditoria de modo a permitir auditorias combinadas com um outro esquema ou incluir um produto fabricado em uma
estacdo diferente. Quando a data da auditoria é antecipada, as regras a seguir devem se aplicar:

o O relatdrio detalhara os motivos da antecipacao da auditoria

» A data limite da proxima auditoria sera redefinida para os 12 meses (ou 6, dependendo da classificagdo) a partir dessa
nova data

o O certificado (se for emitido) tera validade de 12 meses (ou 6, dependendo da classificagdo) mais 42 dias corridos
a partir da nova data de auditoria

2.7.4 Quando uma empresa se recusa a fazer uma auditoria ndo anunciada

Os locais sao obrigados a se adaptar as necessidades do auditor e permitir que a auditoria comece quando ele chegar
as instalagdes. Os locais podem indicar os dias em que a auditoria ndo podera ser feita, mas devem fazer isso com
antecedéncia (consulte a secdo 2.1.4).

Assim, se o auditor chegar e ndo tiver acesso as instalagdes, a certificagdo sera suspensa. O local permanecera suspenso
até a conclusdo de uma nova auditoria ndo anunciada. J& que a nova auditoria ndo sera anunciada, o local ndo sera
avisado da nova data, que podera ser em qualquer dia dentro dos quatros meses a partir da auditoria recusada. A nova
auditoria devera ser feita pelo mesmo érgao certificador, a menos que a BRCGS faga uma concessdo para a mudanga de
orgao certificador durante esse periodo.

Os encargos referentes ao tempo do auditor deverdo ser cobertos pelo contrato feito entre o drgao certificador e o local.
Assim, quando o acesso for negado, o local devera também se responsabilizar pelos custos referentes ao auditor.

2.7.5 Nao disponibilidade de funcionarios essenciais nas reuniées de abertura e encerramento ou
durante a auditoria

A Norma exige que o gerente mais sénior de produgao ou operagao, ou seja, o responsavel pela administragao

pratica do local, esteja presente nas reunides de abertura e encerramento (consulte a Parte |1, cladusula 1.1.11) e que os

funcionarios relevantes estejam disponiveis durante a auditoria.

Quando um membro essencial da equipe (por ex.: o gerente sénior de produgao, operagao ou gerente técnico) estiver
verdadeiramente ausente no dia da auditoria devido a outros compromissos, deve-se disponibilizar um vice (consulte
a Parte |1, clausula 1.2.1).

Assim, a auséncia de um membro essencial da equipe ndo sera aceita como motivo para evitar que a auditoria prossiga.

2.7.6 Falta de atividades de producado no dia da auditoria ndo anunciada

Como parte do planejamento da auditoria, o local deve notificar o érgao certificador dos dias ou horarios sem atividade.
A auditoria ndo anunciada ndo podera prosseguir se acontecer em uma data em que o local supostamente estaria
funcionando mas, quando o auditor chega, descobre que nao ha producao ou que os produtos sendo manipulados estao
fora do escopo da auditoria. Uma nova auditoria ndo anunciada terd que ser marcada.

Os encargos referentes ao tempo do auditor deverdo ser cobertos pelo contrato feito entre o dérgao certificador e o local
(consulte a secdo 2.7.4).
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2.7.7 Mudanca do érgao certificador para uma nova auditoria antecipada

Além das situagdes descritas na segao 2.7.3, ocasionalmente um local podera solicitar uma nova auditoria, em geral
logo depois da auditoria anterior ou apds ndo obter certificagdo. Frequentemente, isso ocorre porque o local quer
melhorar sua classificagdo. Nesse caso, a nova auditoria antecipada devera ser feita pelo érgao certificador que emitiu
o certificado atual.

Contudo, em circunstancias excepcionais e se combinado previamente com a BRCGS, o local poderd mudar de érgao
certificador para a nova auditoria antecipada. Nesse caso, a justificativa para a mudanca devera ser fornecida por escrito
ao drgao certificador que, por sua vez, devera envia-la a BRCGS para anélise por meio do processo formal de concessao.
Quando a mudanca de érgao certificador nessa instancia nao tiver sido combinada previamente, a nova auditoria feita
por um novo o6rgao certificador serad nula e sem efeito e ndo sera aceita pelo BRCGS Directory.

Esse requisito se aplica somente quando houver solicitacdo de nova auditoria antecipada. Ndo muda o processo de
novas auditorias feitas segundo o cronograma normal de 6 ou 12 meses.

2.7.8 Locais de producdo sazonal

O glossario define locais de produgado sazonal como um local que fica aberto por um curto periodo, em geral 12 ou
menos semanas, durante um ciclo de 12 meses. Por exemplo, especificamente para a colheita e processamento de
um produto.

A programacao de auditorias de instalagdes sazonais precisa ser planejada cuidadosamente para que:

» a certificagdo ndo venga. Quando a colheita do produto depende do clima e ele afetar a data da auditoria (por ex.:
a estagdo comega mais tarde do que o esperado), ndo havera penalidades para o atraso na auditoria, embora
a justificativa para o atraso deva entrar no relatério

» o local esteja em fase de produgdo e todos os requisitos da Norma possam ser avaliados

» haja no minimo uma semana de registros de producdo para revisdo do auditor.

As agdes corretivas podem ser executadas dentro de 28 dias corridos e, consequentemente, na estacao atual. Caso

a colheita tenha sido irremediavelmente antecipada (por ex.: devido as condi¢des climaticas) e, consequentemente, haja
menos de 28 dias corridos antes do final da estacao, podera nao ser possivel corrigir as ndo conformidades identificadas
na mesma estacdo. Nesse caso, as mesmas regras para locais com estagdes muito curtas (veja abaixo) se aplicam.

O escopo da certificacdo pode incluir uma série de produtos que podem ser agrupados, pois usam 0s mesmos sistemas
de processamento. Por exemplo, a auditoria pode ser feita durante a colheita de damasco, mas a certificagdo pode incluir
outras frutas com carogo que sdo embaladas no mesmo local, no mesmo periodo da auditoria. Quando os produtos

sdo empacotados em estacdes diferentes, a auditoria acontecerd durante uma estagao, de modo que o auditor possa
avaliar os requisitos de boas praticas de fabricacdo da Norma. Durante a auditoria, o auditor podera também avaliar
documentacgao e/ou rastreabilidade associada a ambos os produtos atualmente em produgao e aqueles produzidos em
estacoes diferentes.

Em estagbes muito curtas, ou seja, que durem menos de quatro semanas, talvez ndo seja possivel corrigir as nao
conformidades identificadas na mesma estacao. Contudo, as ndo conformidades maiores identificadas devem ser
resolvidas antes do final da estacao ou dentro de 28 dias corridos a partir da auditoria se o local for ganhar certificagao.
Quando as ndo conformidades menores nao puderem ser corrigidas na estagdo, poderao ser aceitas pelo 6rgao
certificador se for apresentado um plano de acdo adequado. Tais acbes serdo avaliadas antes do inicio da préoxima
estacdo e verificadas na préxima auditoria. Todas as ndo conformidades ndo corrigidas adequadamente até a proxima
auditoria poderao ser apontadas novamente como ndo conformidades em relagdo ao compromisso de gerenciamento
(consulte a segdo 2.3.2). Isso se aplicara tendo o certificado vencido ou nao.
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Quando o local recebeu classificacao C, C+, D ou D+, € provavel que ele nao estard em produgao quando a proxima
auditoria acontecer 6 meses depois. Em tais circunstancias, a proxima auditoria devera acontecer assim que a producgao
tiver sido iniciada na nova estacdo. Nesse caso, o local talvez tenha que entrar em um acordo com seus clientes sobre
as medidas a serem tomadas, ja que nado tera recebido certificagdo no inicio da estacado, e sé a receberd quando a nova
auditoria programada acontecer. Sob nenhuma circunstancia a validade do certificado sera ampliada para se adaptar

a essa situacgao.

Para os locais de producao verdadeiramente sazonais, poderdo haver situacdes em que a frequéncia das auditorias sera
reduzida, ocorrendo a intervalos de mais de 12 meses. A auditoria no local serd determinada pela colheita do produto,
que podera ser afetada pelas condigdes climaticas. Nessas circunstancias, as datas de validade do certificado serdao
controladas pela data da auditoria em si, e ndo pela data de aniversério da auditoria inicial. A justificativa devera constar
do relatério da auditoria.

E especialmente importante que as instalagdes sazonais sejam bem organizadas para garantir que os sistemas estejam
implantados antes do inicio; por exemplo, o controle de animais daninhos deve estar em vigor desde o primeiro dia das
operacgdes. Os sistemas devem incluir auditorias internas concluidas antes do inicio.

Presume-se que as instalagdes sazonais ndo estardo operacionais fora da estacdo e, assim, os requisitos da Norma
quanto a reunides ou auditorias especificas que ocorreriam normalmente em intervalos mensais ou trimestrais durante
0 ano nao serao apropriados fora da estacao. Entretanto, como principio geral, o local deve ser capaz de demonstrar que
essas atividades aconteceram prontamente, ou seja, antes do inicio da estacao ou nos intervalos regulares adequados
durante a estacao. As instalagdes terdo que levar em conta o tempo dessas atividades de modo que as agdes, metas ou
objetivos possam ser concluidos dentro de prazos relevantes. Deve-se contar com um cronograma e disponibilizar os
registros para demonstrar os resultados.

Um local aberto durante 12 meses do ano pode processar diferentes produtos ou concluir diferentes processos em
diferentes estacdes e ndo ser considerada um local sazonal porque opera durante todo o ano. Sempre que possivel,

a data da auditoria deve ser selecionada de modo a incluir os processos de produ¢do com maior risco ou mais
complexos. Por exemplo, em uma vinicola, a data de auditoria é marcada quando as operagdes de engarrafamento ou
empacotamento estiverem acontecendo. Quando os processos sao significativamente diferentes e ha diferentes riscos
para os produtos, pode ser necessario que ambos os produtos ou processos sejam auditados. Contudo, quando os riscos
de seguranca para o produto s3o baixos, os processos de risco mais alto devem ser auditados normalmente, e os outros
processos ou produtos devem ser auditados por meio de registros histéricos, e o auditor deve ver evidéncias objetivas
suficientes para confirmar a cumprimento com requisitos que ocorreu em outras épocas do ano.

3 Protocolo de auditoria anunciada mista - Auditoria anunciada em duas partes
Auditoria de duas partes, uma remota seguida de outra no local.

O esquema de auditoria anunciada mista permite que o 6rgao certificador leve em conta os requisitos da Norma que
poderdo ser auditados com a TIC quanto a avaliacdo remota fora do local. Isso divide os requisitos da auditoria em duas
auditorias separadas, compreendendo:

 aauditoria remota fora do local - Baseada predominantemente na analise de documentos e registros, e pode ser
planejada para garantir que a equipe apropriada esteja disponivel para buscar e discutir os registros

» aauditoria subsequente no local - Focada principalmente nas praticas operacionais do local, como higiene, producao,
armazenamento e manuseio de produtos

O érgdo certificador devera ter um processo documentado para fazer as auditorias mistas, garantindo a cumprimento
com a IAF MD4:2018.

Para obter mais informagdes sobre os processos das auditorias mistas, consulte BRCGS080: Auditorias mistas -
Auditorias remotas com TIC (disponiveis no site da BRCGS).
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Os locais que optarem pela auditoria anunciada mista também devem passar por uma auditoria ndo anunciada uma vez
a cada trés anos (consulte a secdo 2).

3.1 Planejamento da auditoria

3.1.1 Selecgdo da opcgao de auditoria mista
Esta opcao esta disponivel somente para auditorias de recertificagdo, e ndo para a primeira auditoria de BRCGS em um
local ou para auditorias em locais que ndo possuem atualmente um certificado da BRCGS.

A auditoria mista pode ser usada independentemente da classificagado anterior do local, ou seja, todas as classificagoes
de AA a D podem participar; entretanto, a classificagdo sera levada em conta durante a avaliagao de risco pré-auditoria
(consulte a secdo 3.1.5).

O érgdo certificador podera decidir se oferecera e/ou aceitara a auditoria mista apds a avaliagado de risco.

Antes de planejar o elemento remoto da auditoria, o rgao certificador devera levar em conta a disposicao do local
em aceitar o uso de auditoria remota via TIC. A disponibilidade de TIC é também um fator na conclusao eficaz dessa
auditoria. E importante que ambas as partes concordem com essa opgao.

3.1.2 Preparacdo por parte da empresa
A preparacao pela empresa é basicamente a mesma da preparagdo para o esquema de auditoria anunciada (consulte
asecado 2.1.0).

Contudo, deve-se levar consideracao a parte remota da auditoria. Por exemplo, garantir a disponibilidade dos sistemas
de Tl adequados, acordos quanto a requisitos de confidencialidade, segurancga e protecao de dados (CSDP) (consulte

a secao 3.1.6) e a necessidade de facilitar a auditoria oferecendo um ambiente tranquilo para evitar ruidos de fundo

e interferéncia (por ex.: levar em conta a disponibilidade de espaco de escritério e o uso de tecnologia canceladora de
ruido, como abafadores nos microfones ou fones de ouvido).

3.1.3 Informacgbes a serem fornecidas ao 6rgéo certificador em preparagio para a auditoria
As informacdes a serem fornecidas ao érgao certificador sdo as mesmas que as fornecidas para o esquema de auditoria
anunciada (consulte a secdo 2.1.2).

3.1.4 Marcacdo da auditoria obrigatoria ndo anunciada
Os locais que optarem pela auditoria anunciada mista devem passar por uma auditoria ndo anunciada uma vez a cada

trés anos. Os detalhes do protocolo da auditoria ndo anunciada obrigatéria aparecem na segao 2, principalmente segdes
213e214

3.1.5 Avaliagdo de risco pré-auditoria

O é4rgao certificador devera fazer uma avaliagdo completa de risco para determinar se os objetivos da auditoria podem
ser alcangados remotamente. Tal avaliagdo deve incluir a capacidade da empresa de receber uma auditoria remota,
inclusive:

» desempenho histérico de auditorias do local, inclusive riscos de reclamagdes e recalls

« disponibilidade de documentacao e registros em formato eletrénico e a disposi¢ao do local em compartilha-los
remotamente, inclusive quaisquer limitacoes

» capacidade do drgao certificador de conduzir a auditoria remota (por ex.: auditores treinados, acesso a um sistema de
Tl que tanto o 6rgao certificador quanto a empresa possam usar)

» capacidade da equipe do local de utilizar tecnologias usadas em técnicas de auditoria remota, inclusive video no local

Todas as limitagdes quanto ao compartilhamento de documentos e registros devem ser entendidas antes da auditoria.

A avaliacdo de risco pré-auditoria ndo estéa incluida no céalculo da duracdo da auditoria.

brcgs.com 115



SEGURANCA DE ALIMENTOS
EDICAO 9

3.1.6 Confidencialidade, seguranca e protecao de dados

O 6érgdo certificador devera levar em conta as leis locais de protecdo de dados e privacidade (conforme |AF MD4:2018,
clausula 4.1). E importante notar que se a TIC for usada (por ex.: video), deve-se buscar os consentimentos relevantes
dos individuos envolvidos a fim de garantir a cumprimento com os regulamentos locais de privacidade.

Para se preparar para o uso de TIC, todos os requisitos (de certificagao, legais e do cliente) relacionados

a confidencialidade, seguranca e protecao de dados devem ser identificados e as medidas para garantir sua
implementacao efetiva devem ser tomadas. Evidéncias dos acordos de confidencialidade, seguranga e protecao de
dados (CSDP) devem estar disponiveis. Os critérios de CSDP devem ser reconhecidos por todos os participantes e deve-
se confirmar as medidas para garantir a confidencialidade e seguranga durante as reunides de abertura.

Quando as informagdes documentadas forem analisadas, elas devem ser compartilhadas em um sistema seguro

e concordante, como nuvem, rede virtual privada ou outros sistemas de compartilhamento de arquivo que usem

as diretrizes de CSDP. Uma vez completa a auditoria, o auditor deverd excluir de seu sistema qualquer informacao

e registros documentados que nao precisam ser guardados como evidéncia objetiva, além de remover acesso a eles.

Os auditores ndo devem fazer impressoes de tela ou gravar videos dos locais auditados para usar como evidéncia de
auditoria. Todas as impressoes de tela de documentos, registros ou outros tipos de evidéncia devem ser autorizados
previamente pelo local sendo auditado. Em caso de ndo cumprimento dessas medidas ou de falta de acordo

sobre medidas de seguranca de informagao e protecao de dados, o drgao certificador ndo podera usar a opgao de
auditoria mista.

3.1.7 Selegdo de clausulas para auditorias remotas e no local

No minimo, a auditoria no local deve incluir inspecao/verificagao fisica das boas préticas de fabricacdo e implementacao
do sistema de gerenciamento de seguranga dos alimentos, inclusive atividades da HACCP (por ex.: a operagdo eficaz
dos programas de pré-requisito, verificagdo do diagrama de fluxo do processo, monitoramento e verificagao de CCP)

e desafio de rastreabilidade.

Além disso, os requisitos da Norma sdo codificados por cores para indicar quais devem ser auditados remotamente
e quais devem ser auditados durante a auditoria no local (consulte a Tabela 4).

Tabela 4 Chave para o cédigo de cores dos requisitos

Auditoria de registros, sistemas e documentagao Permitido remotamente

Auditoria das instalagdes de producgao e boas praticas de fabricagcdo No local

Requisitos avaliados em ambos

Clausulas com duas cores devem ser auditadas durante ambas as partes da auditoria

E importante observar que, embora o cédigo de cores indique as cldusulas que podem ser auditadas remotamente,

a avaliagdo de riscos pré-auditoria do drgao de certificagao (consulte a se¢do 3.1.5) podera identificar clausulas que
exijam avaliacao no local, mesmo que estejam relacionadas a documentos ou registros.

3.1.8 Duracdo da auditoria mista

A duracao total da auditoria € a mesma, independentemente de ser concluida integralmente no local (anunciada ou ndo)

ou se for uma auditoria mista remota e no local (consulte a secdo 2.1.5).

A duracado nao inclui o tempo gasto no planejamento, na avaliagdo de risco ou na elaboragao do relatério.
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A parte remota da auditoria ndo deve exceder 50% da duragao total. Observe que 50% representam a proporgao maxima
de auditoria que pode ser concluida remotamente. A duragdo real da auditoria remota dependeréa da avaliagdo do

orgao certificador, ou seja, a avaliagdo de risco da secao 3.1.5. Assim, pode ser significativamente menor que o maximo
permitido em certas circunstancias; por exemplo, se:

o forem identificados riscos adicionais

» documentos especificos ndo estiverem disponiveis para a auditoria remota

» a natureza ou volume de reclamacgdes ou recalls forem problemaéticos

» o desempenho histérico do local for problematico

» 0 6rgao certificador identificar clausulas que precisam ser auditadas no local, mesmo se forem relacionadas
a documentos ou registros.

Se avaliagdes adicionais de instalagdes de armazenagem, locais ou escritdrios centrais estiverem incluidas no processo
de auditoria (consulte as segoes 1.6.3-1.6.5 e Apéndice 4), deve-se alocar tempo adicional para isso.

O tempo alocado para auditoria no local podera ser ajustado com base nas descobertas da auditoria remota; por
exemplo, pode ser necesséario mais tempo se um grande nimero de ndo conformidades exigirem uma revisdo no local
das agdes corretivas.

A auditoria do escritério central ou fungdo central podera ser feita com o codigo de cores das clausulas relevantes da
Norma. Em algumas situagdes, isso podera significar que o auditor ndo precisa visitar o escritorio central, ja que todas
as clausulas sdo adequadas para auditorias remotas. Se o escritdrio central tiver uma mistura de clausulas, ou seja, umas
que requerem auditoria no local e outras que podem ser auditadas remotamente, o local pode optar por:

e passar por uma auditoria completa no escritdrio central ou
e passar por uma auditoria remota no escritério central com os elementos restantes do local sendo auditados em cada
uma das auditorias do local

A duracdo prevista da auditoria devera ser comunicada previamente ao local pelo drgao certificador. Os desvios da
duracgdo prevista da auditoria devem ser justificados e especificados no relatério da auditoria.

3.1.9 Selecdo de auditores
O auditor da auditoria mista deve ser plenamente competente e qualificado nas categorias de produtos adequadas, ou
seja, 0s mesmos requisitos de categoria de auditor se aplicam a ambas auditorias remotas e no local.

Quando forem usadas equipes de auditoria, o relatério deverd indicar se cada auditor concluiu atividades remotas e/ou
no local.

Se for usado um especialista técnico durante a auditoria, ele também devera ter acesso aos documentos compartilhados
pelo local.

Quando forem usados diferentes auditores nas auditorias remotas e no local, deve haver um processo claro de
transferéncia antes da auditoria no local para garantir que o auditor tenha todas as informagdes necessarias para fazer

a auditoria integralmente e que os requisitos da Norma tenham sido totalmente abordados, tanto remotamente quanto
no local.

3.2 Auditoria no local
3.2.1 Auditoria remota fora do local
Marcagao da auditoria remota

A auditoria devera ser anunciada e o local devera entrar em acordo com o érgéo certificador quanto a uma data
mutuamente conveniente.
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A auditoria remota sera feita primeiro, ou seja, antes da auditoria no local. Entretanto, quando a auditoria da BRCGS for
combinada com a auditoria de um outro padrao referenciado na GFSI, a sequéncia de duas partes da auditoria podera
ser invertida, ou seja, a auditoria no local seré feita antes da auditoria remota.

A auditoria remota deve acontecer dentro de 56 dias corridos antes da data limite para a auditoria. Isso é para
garantir que:

» haja tempo suficiente para concluir a auditoria no local antes do prazo limite e dentro de 28 dias corridos a partir da
auditoria remota, embora recomende-se que ambas as auditorias sejam feitas em datas o mais proximo possivel.

» o local tenha tempo suficiente (28 dias corridos) para corrigir as ndo conformidades surgidas (consulte a secdo 3.3).

» 0 6rgao certificador tenha tempo suficiente (42 dias corridos) para tomar uma decisao de certificagdo apds a auditoria
no local e antes que o certificado atual perca a validade

Preparacdo para a auditoria remota
A preparacdo para a auditoria pode ser resumida nas seguintes etapas:

o O orgao certificador devera preparar um plano claro de auditoria destacando os documentos que serdo necessarios
remotamente. Esse plano serd compartilhado com o local antes da auditoria

o O orgao certificador devera preparar os requisitos técnicos para a auditoria remota. Por exemplo, acesso a Internet,
software para reunides que possa ser usado tanto pelo local quanto pelo auditor, e hardware, inclusive webcams/
cadmeras e microfones

» A BRCGS recomenda que o érgéo certificador teste a compatibilidade da plataforma de TIC com o local,
principalmente antes da primeira auditoria mista no local ou quando novas plataformas forem usadas. Se o teste
revelar problemas que ndo poderao ser corrigidos, a auditoria sera realizada totalmente no local

» Deve-se entrar em um acordo quanto ao uso de webcams/cémeras

» Ao atribuir trabalho para os membros da equipe de auditoria, inclusive especialistas técnicos, deve-se levar em conta
a capacidade de utilizagdo de tecnologias remotas

» A auditoria devera ser feita sempre que possivel em um ambiente tranquilo, de modo a evitar ruidos de fundo
e interferéncia. Deve-se levar em conta o uso de tecnologia canceladora de ruido, como abafadores nos microfones
ou fones de ouvido.

» Quando nao se chegar a um acordo quanto ao uso de TIC em uma auditoria remota, a auditoria voltara a ser
totalmente no local

Se nao for possivel manter condicdes satisfatorias durante o tempo marcado para a auditoria remota, o auditor podera
decidir encerra-la. Isso deve ser detalhado no relatério. A auditoria remota podera continuar em uma data posterior
combinada entre as duas partes, dentro do periodo descrito acima.

Caso haja falha de tecnologia durante a auditoria remota, o 6rgdo certificador e o local poderdo remarca-la, contanto
que dentro do prazo de 28 dias. O local podera ter que pagar pelo dia de auditoria perdido quando a falha for problema
do local, o que deve ser previsto no contrato entre o drgao certificador e o local. Se a auditoria ndo puder ser feita
remotamente, o auditor terd que fazé-la no local, A auditoria no local seguird o protocolo da auditoria anunciada
(consulte a secdo 2) e devera ser concluida antes da data limite.

Conclusédo da auditoria remota
A auditoria remota envolve as seguintes etapas:

» Reunido de abertura Para confirmar o escopo e o processo da auditoria

» Revisdao de documentos Os documentos deverao ter sido confirmados pelo érgdo de certificagao; por exemplo,
verificacdo do sistema de gerenciamento de seguranca dos produtos (por ex.: plano de HACCP, monitoramento de
CCPS e CCP)

o Entrevistas/discussdes com o pessoal Por exemplo, discutir o documento, a politica ou o registro sendo auditado

o Anilise de rétulos Inclusive a anélise de exemplos de etiquetas de produtos em relacdo as especificagdes, os
processos de desenvolvimento de rétulos do local e a legislagao
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» Revisdo final das descobertas Feita pelo auditor em preparagao para as reunides de encerramento
» Reunido de encerramento Para avaliar as descobertas da auditoria junto com o local e confirmar as ndo conformidades

As boas praticas devem incluir intervalos suficientes no plano de auditoria de modo que a equipe do local e os auditores
nao figuem continuamente diante de uma tela de computador por um tempo prolongado.

A auditoria remota podera também incluir um video ao vivo, se necessério. Os videos ao vivo, quaisquer que sejam eles,
nao deverao ser gravados, mas deve-se manter um registro de sua duragao e o que ele aborda. Essas informagdes devem
ser registradas no relatério da auditoria.

O local deve cooperar plenamente, o tempo todo, com o auditor. Espera-se que os gerentes seniores ou seus vice
indicados (consulte a Parte |1, clausula 1.1.11), com autoridade para garantir a continuidade de agdes corretivas em casos
de ndo conformidade, participem das reunides de abertura e encerramento.

A reunido de encerramento no final da auditoria remota deve apresentar as descobertas da auditoria, confirmar possiveis
nao conformidades e discutir as proximas etapas. Deve-se fornecer informagdes sobre o processo de fornecimento de
evidéncias para a resolucao das ndo conformidades e o prazo para que a empresa as forneca.

Um resumo por escrito das ndo conformidades discutidas serd documentado pelo auditor na reunido de encerramento
ou até um dia apds a conclusdo da auditoria. Todas as conformidades estao sujeitas a uma verificagdo independente
subsequente pelo gerenciamento do 6rgao certificador.

Se uma nao conformidade grave ou o nimero e nivel de ndo conformidades resultar em nado certificacdo, o certificado

existente do local devera ser revogado imediatamente. Deve-se providenciar uma nova auditoria, que acontecera
integralmente no local. Esse processo é idéntico ao protocolo de auditorias no local, documentado na segao 2.

3.2.2 Auditoria no local

Planejamento da auditoria no local
E a mesma da auditoria anunciada (consulte a segao 2.1).

A auditoria no local sera feita dentro de 28 dias corridos a partir da auditoria remota e durante o tempo de validade do
certificado atual, ou seja, durantes os 28 dias corridos anteriores ao prazo de validade da auditoria. Recomenda-se que
o tempo entre a auditoria remota e a no local seja o mais curto possivel e praticavel. Em circunstancias excepcionais,
mas justificaveis, o drgdo certificador podera solicitar a BRCGS uma extensao de até 90 dias.

Concluséo da auditoria no local

Para que haja uniformidade, recomenda-se fortemente que a auditoria no local seja feita pelo mesmo auditor da
auditoria remota. Se isso ndo for possivel, deve haver um processo claro de transferéncia antes da auditoria no local

para garantir que o auditor tenha todas as informagdes necessarias para fazer a auditoria integralmente e que todos os
requisitos da Norma sejam totalmente abordados, tanto remotamente quanto no local. Todos os auditores devem ser
plenamente qualificados nas categorias de produtos adequadas, ou seja, 0s mesmos requisitos de categoria de auditor se
aplicam a ambas auditorias remotas e no local.

A auditoria no local envolve as seguintes etapas:

» Reunido de abertura Para confirmar o escopo e o processo da auditoria

» Inspegdo das instalagées de produgdo Para auditar a implementagao pratica dos sistemas, inclusive, por exemplo,
auditoria das boas praticas de fabricagdo, precisdo dos diagramas de fluxo dos processos, mudanga de fabricacdo de
produtos e procedimentos de inicio de linha

» Quaisquer requisitos identificados Para auditorias no local durante a avaliacdo de risco e auditorias remotas

» Discussées com os gerentes e funcionarios do local Por exemplo, para confirmar os procedimentos do local,
a implementagdo de planos de seguranga dos produtos e a cultura de qualidade e os mecanismos de revisao de
rotulos do local
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» Auditoria vertical, desafio de rastreabilidade e balango de massa Inclusive uma revisdo de todos os registros de
producao relevantes (por ex.: entrada de matéria-prima, registros de producao, verificacdes e especificagdes de
produtos acabados)

» Verificagdo do sistema de gerenciamento da seguranga dos produtos Inclusive o plano de HACCP (por ex.: CCPs
e monitoramento de CCP)

» Anilise da inspegao das instalagdes de produgio Para verificar e realizar comparacdes adicionais da documentagéao
com a pratica propriamente dita

» Revisdo final das descobertas pelo auditor Preparacao para a reunido de encerramento

» Reunides de encerramento Para revisar, junto com o local, as descobertas da auditoria (observe que as nao
conformidades estdo sujeitas a verificagcdo posterior independente pelo gerenciamento do érgao certificador).

O local deve cooperar plenamente, o tempo todo, com o auditor. Espera-se que os gerentes seniores ou seus vice
indicados (consulte a Parte |1, clausula 1.1.11), com autoridade para garantir a continuidade de agdes corretivas em casos
de ndo conformidade, participem das reunides de abertura e encerramento.

Na reunido de encerramento, o auditor deve apresentar as descobertas e reconfirmar que todas as ndo conformidades
foram identificadas durante a auditoria. Entretanto, ele ndo deve fazer comentérios sobre o resultado provéavel do
processo de certificagdo. Deve-se fornecer informagdes sobre o processo e escalas de tempo para que o local apresente
ao auditor evidéncias da agao corretiva necessaria para resolver as nao conformidades. Um resumo por escrito das ndo
conformidades discutidas na reuniao de encerramento sera documentado pelo auditor nessa reunido ou até um dia apds
a conclusdo da auditoria.

Na reunido de encerramento, o auditor apresentard também uma explicacao sobre o BRCGS Directory (que permite
que tanto o cliente quanto seus clientes indicados tenham acesso seguro aos dados da auditoria) e ao programa de
cumprimento da BRCGS, inclusive os sistemas de feedback disponiveis para comunicagdo com o érgao certificador
e a equipe da BRCGS.

A decisdo de conceder uma certificacao e a classificagdo do certificado serdo feitas independentemente pelo
gerenciamento do 6rgao certificador apds uma revisdo técnica do relatério de auditoria e a resolucdo das ndo
conformidades identificadas em ambas as auditorias no tempo apropriado. A empresa sera informada da decisdo de
certificacdo apos essa revisao.

3.3 Nao conformidade e agao corretiva

As ndo conformidades identificadas durante as auditorias remotas e no local deverdo seguir os requisitos existentes
do esquema (consulte a secao 2.3). Evidéncia das medidas tomadas para corrigir as ndo conformidades deverao ser
enviadas ao orgao certificador dentro de 28 dias corridos a partir da auditoria no local, ou seja, 28 dias corridos a partir
da conclusdo da auditoria mista.

A verificagdo do plano de acdo preventiva e a implementacao das agdes corretivas poderdo assumir varias formas,
inclusive avaliagdo adicional no local ou exame minucioso das evidéncias apresentadas pela TIC. A verificacdo deve ser
feita pelo pessoal tecnicamente competente do érgao de certificagdo, que deve usar os métodos adequados.

Se uma ndo conformidade grave ou o nimero e nivel de ndo conformidades identificadas na auditoria remota, ou seja,
a primeira parte da auditoria, ou a auditoria no local, ou seja, a segunda parte da auditoria, ou o resultado de ambas as
partes da auditoria resultar em ndo certificacdo, o certificado existente do local devera ser revogado imediatamente.
Se uma nao conformidade grave e/ou o nimero de nao conformidades ocorrer durante a parte remota (primeira) da
auditoria, ainda assim o certificado existente do local devera ser revogado imediatamente, ou seja, apds a auditoria
remota, e ndo ser atrasado até a conclusao da segunda parte da auditoria.

3.4 Classificagao da auditoria

O processo de classificacdo € o mesmo do esquema de auditoria anunciada (consulte a secao 2.4).

Contudo, a classificagdo baseia-se na combinagdo de ndo conformidades identificadas nas duas auditorias, ou seja,
a soma das ndo conformidades identificadas nas auditorias remotas e no local.
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Todas as ndo conformidades identificadas durante a auditoria remota que forem solucionadas e corrigidas antes da
auditoria no local ainda serao contadas ao se calcular a classificagado.

3.5 Relatoério da auditoria
Os requisitos do relatério de auditoria sdo os mesmos do esquema de auditoria anunciada (consulte a secdo 2.5).
Contudo, o relatdrio deve indicar “Auditoria anunciada mista”.

Ele deve identificar claramente até que ponto a TIC foi usada na execucgao da auditoria e sua eficacia ao alcangar os
objetivos da mesma. O relatério devera incluir um resumo de todas as informagdes e descobertas das auditorias remota
e no local, de modo que somente um relatério seja carregado no BRCGS Directory.

O relatério deve ainda fazer referéncia as datas e duragdo das duas auditorias, inclusive registros das pessoas que
participaram delas. Os requisitos avaliados durante a auditoria remota deverao ser identificados por meio de um
asterisco no inicio da informagao correspondente.

O relatdrio final sé seré feito depois da conclusdo da auditoria no local.

3.6 Certificagcao

Os requisitos de certificagao sao os mesmos do esquema de auditoria anunciada (consulte a segdo 2.6).

O projeto e as informagdes que vao no certificado sdo as mesmas para todas as auditorias em relagdo a Norma, exceto
pelo fato de que o certificado deve indicar “Auditoria anunciada mista”. As datas de ambas as auditorias (remota e no
local) devem constar do certificado.

O certificado substituird quaisquer certificados existentes. Deve ser emitido em 42 dias a contar da auditoria no local
e terd uma data de validade baseada na data de validade do certificado anterior mais 6 ou 12 meses, de acordo com
a classificagao obtida.

3.7 Frequéncia de auditoria continua e recertificacao
E a mesma da auditoria anunciada (consulte a secdo 2.7).

Os locais que optarem pela auditoria anunciada mista devem passar por uma auditoria ndo anunciada obrigatéria uma
vez a cada trés anos (consulte a segao 2.1.3).

3.7.1 Datas programadas para nova auditoria
As auditorias anunciadas subsequentes poderdo permanecer no programa de auditoria anunciada mista,
independentemente da classificagdo anterior do local, ou seja, os locais com classificacao de AA a D podem receber

uma auditoria remota. Contudo, o érgao certificador incluira a classificagdo anterior na avaliagdo de risco pré-auditoria
(consulte a secdo 3.1.5).

4 Protocolo de auditoria ndo anunciada
E uma auditoria ndo anunciada totalmente no local.

Em geral, o protocolo das auditorias ndo anunciadas segue o das auditorias anunciadas acima. As diferencas serdo
indicadas como a seguir.

Essa opgao envolve uma Unica auditoria ndo anunciada em relacdo a todos os requisitos relevantes da Norma.
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A data ndo serd comunicada com antecedéncia ao local. A auditoria ndo serd anunciada e substituird a auditoria normal
programada. Podera ocorrer a qualquer momento nos Ultimos quatro meses do ciclo de auditoria, inclusive nos 28 dias
corridos antes da data limite para a auditoria, ou seja, em qualquer momento nos quatro meses antes da data limite para
a auditoria.

4.1 Planejamento da auditoria

4.1.1 Selecdo do programa de auditoria ndo anunciada

Dentro de trés meses a partir da Ultima auditoria, o local comunicara ao érgao certificador sua intengao de participar ou
permanecer no programa de auditoria ndo anunciada. Isso permite que ele selecione um érgao certificador alternativo,
se necessario, a0 mesmo tempo que permite que a auditoria seja feita em um periodo escolhido pelo 6rgao certificador.

Os locais nao certificados poderao optar pelo programa de auditoria ndo anunciada sob a condi¢ao de que a auditoria
inicial ndo ocorra por 12 meses a partir da solicitacao.

4.1.2 Preparagao por parte da empresa
A data propriamente dita da auditoria ndo sera fornecida pelo 6rgao certificador. Portanto, € importante que o local
tome as devidas providéncias para receber a auditoria e facilitar o processo.

O sucesso em auditorias ndo anunciadas esta na capacidade do local de compartilhar informagdes e conhecimento
dentro das instalagoes, ter vices eficazes para substituirem gerentes ausentes e ter uma responsabilidade compartilhada
com a equipe de gerenciamento no que tange a seguranca dos alimentos e cumprimento com a Norma.

4.1.3 Informacgdes a serem fornecidas ao érgio certificador em preparacio para a auditoria
Além das informacgdes especificadas na secao 2.1.2, 0 6rgao de certificagao precisara de informagdes para planejar
a logistica do processo de auditoria. Isso pode incluir:

» recomendacado de hotéis locais

 instrugdes especificas sobre como chegar ao local, requisitos para entrada no local, estacionamento

« lista de contatos quando chegar ao local pela primeira vez

» providéncias especificas quanto a vestimentas de protecao

» providéncias especificas de seguranca a serem seguidas apds o acesso ao local

» informagdes sobre salide, seguranca e outras sobre a empresa a serem analisadas pelo auditor quando de sua chegada
(por ex.: video sobre salde e segurancga) para evitar atrasos antes de entrar na area de producao.

4.1.4 Indicagdo de dias sem auditoria

Espera-se que seja mantida cumprimento com a Norma o tempo todo e, assim, que o local esteja sempre “pronto para
auditoria”. Contudo, pode haver datas em que realmente nao sera possivel acontecer uma auditoria; por exemplo, quando
ha uma visita programada de clientes. Assim, o programa de auditoria ndo programada permite que os locais indiguem um
maximo de 10 dias em que, verdadeiramente, ndo estardo disponiveis. Os locais em um programa de auditoria de 6 meses
(por ex.: locais certificados segundo a Norma com classificagdo C ou D) podem indicar um méaximo de 5 dias.

As datas e os motivos devem ser fornecidos ao érgao certificador dentro de 3 meses a partir da data em que o programa
foi selecionado. Segundo critérios do érgao certificador, pode-se aceitar outras datas de indisponibilidade quando forem
fornecidas com uma antecedéncia de, no minimo, 4 semanas da proxima data de indisponibilidade. O érgao certificador
poderé contestar o motivo quando ndo parecer adequado, e aceitar as datas indicadas segundo seus proprios critérios.

Os dias em que o local ndo opera (por ex.: fins de semana, feriados e fechamento planejado para férias coletivas ou
manutengao) ndo estao incluidos nos 10 ou 5 dias. Ao optar pelo esquema de auditoria ndo anunciada, deve-se avisar ao

orgao certificador sobre os dias sem producao.

Espera-se que os 6rgdos certificadores usem de discernimento no caso de emergéncias.
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Uma das condicdes da selecdo do programa de auditoria ndo anunciada é que o auditor devera ter acesso ao local de
auditoria quando de sua chegada. Se o acesso for negado, o local terad que arcar com os custos incorridos pelo auditor
e voltarad ao esquema de auditoria anunciada. Segundo critérios do drgao certificador, o certificado existente podera
também ser suspenso ou revogado.

4.1.5 Duracdo da auditoria
A duragdo tipica de uma auditoria ndo difere da auditoria anunciada, e esté sujeita as variagdes descritas na segao 2.1.5.

4.2  Auditoriano local

As instalagdes que optarem pelo programa de auditoria ndo anunciada devem se adaptar as necessidades do auditor

e permitir que a auditoria comece imediatamente apds sua chegada ao local. O processo de auditoria seguird o mesmo
procedimento definido para a auditoria anunciada. Haverd uma breve reunido de abertura e a inspegao das instalagoes de
producao do local devera ter inicio dentro de 30 minutos a contar da chegada do auditor ao local.

A auditoria no local segue as mesmas etapas da auditoria anunciada (consulte a secdo 2.2).

4.3 Nao conformidade e agdo corretiva
As nado conformidades e agdes corretivas sdo as mesmas da auditoria anunciada (consulte a se¢ao 2.3).

4.4 Classificagdo da auditoria

O processo de classificagdo € o mesmo da auditoria anunciada (consulte a secdo 2.4). A classificagdo dada apds

a certificacdo deve se basear no nimero e gravidade das ndo conformidades, conforme indicado na Tabela 2. Observe
que a classificacao vira acompanhada do sinal de mais (por ex.: AA+, A+, B+, C+ ou D+) para indicar que a auditoria ndo
foi anunciada.

4.5 Relatoério da auditoria
Os requisitos de relatério de auditoria sdo os mesmos do esquema de auditoria anunciada, mas o relatério devera indicar
“op¢do ndo anunciada” (consulte a secdo 2.5).

4.6 Certificacdo
Os requisitos de certificagao sao os mesmos da auditoria anunciada (consulte a se¢do 2.6). Contudo, o certificado devera
indicar “opgdo ndo anunciada”.

O certificado substituira o certificado existente. Sua data de validade se baseia na do certificado anterior mais 6 ou

12 meses, dependendo da classificagdo, contanto que o local permaneca no programa de auditoria ndo anunciada. Se

o local decidir voltar para o programa de auditoria anunciada, a data de validade sera de 6 ou 12 meses a partir da data da
auditoria ndo anunciada.

Isso garante que, quando a auditoria ocorrer antes da validade do certificado atual e o local permanecer no programa

de auditoria ndo anunciada, no tera a desvantagem de um certificado com um prazo mais curto e do aumento da
frequéncia de auditorias.

4.7 Frequéncia de auditoria continua e recertificacao

4.71 Datas programadas para nova auditoria
O local pode optar por:

» Permanece no programa de auditoria ndo anunciada (integralmente no local)
» Reverter para o programa de auditoria anunciada (integralmente no local ou mista)
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Se o local quiser permanecer no programa de auditoria ndo anunciada, a préxima auditoria ndo serd anunciada. Podera
ocorrer a qualguer momento nos Ultimos quatro meses do ciclo de auditoria, inclusive nos 28 dias corridos antes da
data limite para a auditoria. Isso permite tempo suficiente para agdes corretivas em caso de ndo conformidades sem
prejudicar a continuidade da certificagao.

E responsabilidade do érgao certificador garantir que a auditoria seja feita dentro do periodo de certificacdo, de modo
que a clausula de nao conformidade de auditoria atrasada (Parte |1, cldusula 1.1.10) nao se aplicara.

Se o local quiser se retirar do programa de auditoria ndo anunciada, a proxima auditoria sera marcada para ocorrer dentro
de 28 dias corridos até, e inclusive, o aniversario da data da Ultima auditoria. Isso garante que o maximo de tempo entre
auditorias nao ultrapasse um ano. Quando o local receber C+ ou D+ na ultima auditoria e quiser se retirar do programa
de auditoria ndo anunciada, a proxima auditoria acontecera 6 meses depois da Ultima auditoria e ocorrera dentro de 28
dias corridos anteriores a essa data.

4.7.2 Local de producgao sazonal
O programa de auditoria ndo anunciada pode se aplicar a locais de producdo sazonal. Consulte o glossario para ver uma
definicdo de tais locais. Entretanto, as seguintes regras se aplicam:

o As datas previstas para produgao sazonal devem ser comunicadas ao érgao certificador no momento da escolha do
programa de auditoria ndo anunciada
» Nenhuma data da estagao de producdo sera excluida

O prazo limite para a auditoria de certos locais com produtos sazonais pode ocorrer ao final da estagao do produto,
o que pode limitar as datas disponiveis para as auditorias ndo anunciadas antes do fim do periodo da nova auditoria.
Assim, no primeiro ano em que o local estiver no programa de auditoria ndo anunciada, esse periodo serd ampliado
para permitir que a auditoria ndo anunciada seja feita até seis semanas apds a data limite da auditoria. Ndo havera
penalidades para auditorias atrasadas.

A data limite da auditoria subsequente e a data de validade do certificado (42 dias consecutivos depois) sera baseada na
data final tipica da estacdo, de comum acordo entre o local e o érgdo certificador. Na prética, isso significa uma emissao
ocasional de um certificado com a duragdo de mais de um ano.

Assim, as auditorias ndo anunciadas do segundo ano poderao ocorrer em qualquer data durante a estacao e atenderao as
regras normais de certificagao.

5 Moédulos adicionais

A Norma foi feito para permitir a inclusdo de mddulos adicionais na auditoria de rotina. Os modulos adicionais
permitem aos locais demonstrar cumprimento com requisitos especificos a im de atender a requisitos especificos do
mercado ou do cliente.

Espera-se que os modulos sejam desenvolvidos e fiqguem disponiveis para uso durante toda a validade desta edicao
da Norma. A lista de mddulos, requisitos aplicaveis e protocolos especificos de um mddulo estio disponiveis

no site da BRCGS e no BRCGS Participate.

Os mddulos podem ser acrescentados a qualquer uma das opgdes de certificagdo completa, ou seja, anunciada, mista ou
nao anunciada.

O protocolo geral dos médulos adicionais segue, de forma geral, os principios da Norma, mas cada médulo tem seus
préprios detalhes.
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O local deve informar ao 6rgéo certificador se um modulo adicional devera ser incluido no escopo da auditoria. Isso
garante a programacgao de tempo suficiente e que o auditor tenha as qualificagdes adequadas para o mddulo adicional
selecionado.

O local deve garantir que o programa de produgdo no momento da auditoria anunciada abranja produtos para o médulo
adicional pretendido, quando isso for aplicavel. Quando o local tiver optado pelo programa de auditoria ndo anunciada,
o 4rgao certificador deve receber informagdes detalhadas sobre o planejamento da producao para que a data apropriada
seja selecionada para a auditoria. Segundo seus préprios critérios, quando nao houver informacgdes suficientes ou
potencial para escolha de datas da auditoria, o 6rgéo certificador podera ndo ser capaz de atender a solicitagao de
moddulos adicionais na auditoria ndo anunciada.

Nao havera classificagdo de tais médulos. Eles serdo certificados ou ndo. As ndo conformidades identificadas durante
a avaliagdo de um médulo nao serdo levadas em conta ao decidir a classificagdo da certificagdo em relagdo a Norma.

Observe que os mddulos sao certificados separadamente da Norma, mas quando ndo se obtém uma certificagdo em
relacdo a ele, a certificagdo do mddulo ndo podera ser concedida, independentemente de os requisitos do médulo
terem sido seguidos ou nao.

6 Protocolo geral - Pés-auditoria

6.1 Comunicagido com orgaos certificadores
Caso acontega algo no local que altere a validade da certificagdo continua, o local deve notificar imediatamente o érgao
certificador. Isso pode incluir:

» processos juridicos quanto a seguranca ou legalidade de produtos ou que afetem significativamente a operagao
do local.

» execucao de uma ordem por parte de autoridades relacionadas a seguranca ou legalidade de produtos (por ex.: aviso
de execugao)

« recall de produtos, retirada de produtos relacionada a seguranga dos alimentos, qualquer incidente publico
significativo envolvendo a segurancga dos alimentos ou ndo conformidades regulamentares graves envolvendo
a seguranga dos alimentos

» danos significativos ao local (por ex.: desastres naturais como inundagdes ou incéndios)

» mudanga de propriedade (consulte o glossario)

» mudanca significativa na operagdo ou escopo

» mudanca significativa na equipe ou paralisacdes prolongadas (por ex.: perdas consideraveis de funcionarios ou de
funcdes de seguranca de produtos essenciais).

Por sua vez, o 6rgao certificador deve tomar as medidas adequadas para avaliar a situagao e suas implicagdes para
a certificacdo, e tomar as devidas agdes.

O local deve fornecer ao drgao certificador informagdes mediante solicitagcdo para que possa ser feita uma avaliagdo do
efeito da validade do certificado atual.

Quando for adequado, o drgao de certificagdo pode:

o confirmar que a validade do certificado nao foi afetada

» suspender a certificagdo enquanto ndo forem feitas investigacdes adicionais

» exigir mais detalhes sobre a agdo corretiva, analise de causa raiz e plano de agdo preventiva implementados pelo local.
» fazer uma visita ao local para verificar o controle dos processos e confirmar a continuagao da certificagao

» revogar a certificacdo

» emitir um novo certificado com as informagdes do novo proprietério
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As alteragdes no status da certificagdo de um local devem ser registradas no BRCGS Directory.

Em caso de incidentes, a eficacia das agdes corretivas e preventivas executadas pelo local também serdo analisadas na
proxima auditoria programada da BRCGS para confirmar sua implementacgao e eficacia continua.

6.2 Declaracoes de posicionamento
Durante a existéncia da Norma, o comité técnico consultivo (TAC) (consulte a Parte |V) da BRCGS poderé ser solicitado a:

 revisar o fraseado de um requisito da Norma ou de um protocolo
» oferecer uma interpretagdo de um requisito
» decidir a classificagdo de uma nao conformidade em relacado a uma clausula

O resultado seré publicado no site da BRCGS em forma de “declaragao de posicionamento”. Declaracdes de
posicionamento s3o vinculativas quanto ao modo de execucao dos processos de auditoria e certificagdo. Sado
consideradas uma extensao da Norma.

Os locais devem tomar conhecimento de quaisquer declaragdes de posicionamento publicadas em relacdo a Norma e,
quando necessario, garantir que as informacdes sejam traduzidas em agdes. A ndo conformidade com uma declaragido de
posicionamento relevante podera resultar em ndo conformidade em relagdo a clausula 1.1.9 ou uma clausula especifica
da Norma.

As declaracdes de posicionamento sdo publicadas no site da BRCGS e no BRCGS Participate. Também sdo comunicadas
eletronicamente a empresas e 6rgaos certificadores (por ex.: em boletins e informativos).

Para obter mais informacdes sobre o desenvolvimento e publicacdo de declaragdes de posicionamento, consulte
o Apéndice 9.

6.3 Extensao do escopo

Uma vez concedida a certificagdo, toda e qualquer mudanga subsequente a ser incluida no escopo da certificagao

(por ex.: produtos adicionais significativos fabricados pelo local ou processos feitos por ele) deverao ser comunicados
ao drgao certificador. O érgao certificador deve avaliar a importancia dos novos produtos ou processos e decidir se
conduzird uma visita ao local para examinar os aspectos da extensdo de escopo necessaria.

Uma nova visita € necessaria antes da concessao da extensdo de escopo nas seguintes circunstancias:

» inclusdo das areas de manufatura nao levadas em conta na auditoria original

¢ inclusdo de uma nova tecnologia de processamento (por ex.: enlatamento de produtos com baixo teor de acidez
quando, anteriormente, o escopo s6 abrangeu produtos com alto teor)

 inclusdo de novos produtos que introduzem um novo risco significativo a instalagao (por ex.: acréscimo de produtos
que contém nozes/amendoim em um local que, anteriormente, ndo processava alergénicos)

E menos provavel que haja necessidade de uma nova visita quando os novos produtos forem extensdes de linhas
existentes fabricadas em equipamentos existentes.

Quando for necessario haver uma extensao do escopo logo antes do vencimento da validade do certificado, talvez seja
mais adequado realizar uma auditoria completa e emitir um novo certificado. Isso deve ser combinado entre o 6rgao
certificador e o cliente antes da realizagdo da extensao de escopo da auditoria.

Quando for necessario fazer uma nova visita, sua duracao varia de acordo com os aspectos a serem examinados para

a extensdo de escopo requerida. A visita ao local deve ser conduzida segundo os mesmos principios da auditoria original
(ou seja, reunido de abertura, inspecao da operagdo do processo, trilha de documentos e reunido de encerramento).

A nova visita devera ser anunciada, independentemente de o local ter recebido certificagdo em um programa de
auditoria anunciada ou ndo anunciada.

126 brcgs.com


https://directory.brcgs.com/
https://www.brcgs.com/
https://brcgsparticipate.com/signin

SEGURANCA DE ALIMENTOS
EDICAO9

As nao conformidades identificadas devem ser documentadas e tratadas segundo o protocolo normal da Norma (ou
seja, a empresa tem 28 dias consecutivos para fornecer as devidas evidéncias de cumprimento do acordo e o érgao
certificador deve revisar as informacdes e confirmar a decisao de certificagdo da maneira usual). As ndo conformidades
adicionais levantadas na visita ao local ndo afetardo nem a classificagdo do certificado atual nem a continuidade

da certificacdo. Contudo, se forem constatadas praticas que deem margem a dlvidas ao érgao certificador (por ex.:

a identificacdo de uma ndo conformidade critica), o érgao certificador podera providenciar uma nova auditoria completa
do local. Nessas circunstancias, o certificado atual seré revogado.

O relatério de visita deve ser documentado mas ndo deve vir no formato de um relatério de auditoria. Deve-se fornecer
uma breve explicacdo da natureza da visita, o que foi auditado e as conclusdes. O relatorio de visita deve documentar os
controles implantados e confirmar a eficdcia dos mesmos. Deve ficar claro que aspectos foram examinados e o que foi
excluido.

O status atual do certificado do local seré substituido por quaisquer novos certificados emitidos. O certificado deve

usar a mesma data de validade detalhada no certificado original. Assim, a data limite da proxima auditoria completa
permanecera a mesma, e isso deve ser comunicado claramente pelo drgao certificador ao local quando providenciar uma
extensdo para as visitas de escopo. A classificacado também devera permanecer a mesma.

O certificado deve incluir a identificacdo de que foi uma extensdo de escopo e a data da visita.

6.4 Revogacao de certificacao
O certificado podera ser revogado pelo érgao certificador em uma série de situagdes em que o local deixa de obedecer
aos requisitos do esquema de certificagdo Padrées Globais e ISO/IEC 17065. Exemplos:

» evidéncia de que o local ndo mais obedece aos requisitos e protocolo da Norma, levantando sérias duvidas sobre
a conformidade dos produtos fabricados

» falha de implementacdo de planos de agao corretiva adequados nas devidas escalas de tempo

» evidéncia de falsificacdo de registros

» nao cumprimento das obriga¢des contratuais (por ex.: falta de pagamento)

6.5 Pedidos de revisio de decisao

A empresa tem o direito de entrar com um apelo contra a decisdo do érgao certificador a respeito da certificagao. Esses
pedidos devem ser feitos por escrito dentro de 7 dias consecutivos contados a partir da recepgao da decisdo do drgao
certificador.

O drgao certificador deve apresentar um procedimento documental do exame e resolugdo do pedido contra a decisdo
de certificagao. Tais procedimentos investigativos deverao ser independentes do auditor individual e do gerente
certificador. O procedimento de pedido de revisdo de decisao documentado do drgao certificador em questao devera
ser disponibilizado para o local quando ele solicitar. As apelagdes serdo finalizadas em 30 dias consecutivos contados
a partir do seu recebimento. Serd dada uma resposta completa por escrito apds a conclusdo de uma investigagao
minuciosa e detalhada da apelacao.

Deve-se notar que a apelacdo contra a decisdo feita em relagdo a uma ndo conformidade ndo adiarad ou postergara a agao
corretiva, anélise de causa raiz ou desenvolvimento de um plano de acdo preventiva (consulte a se¢ado 2.3.2). Nao se
espera ter informagdes relevantes nos 28 dias consecutivos a partir da data de conclusdo da auditoria. Caso o apelo ndo
tenha éxito, o 6rgdo certificador tem o direito de cobrar as tarifas incorridas durante o processo.

6.6 Supervisiao de empresas certificadas

A gualquer momento, o drgao de certificagdo ou a BRCGS podera fazer auditorias adicionais ou questionar atividades
das empresas certificadas para validar a continuacdo da certificacdo. Essas visitas podem ser anunciadas ou nao

e poderao envolver auditorias completas ou parciais. Essas auditorias fazem parte do programa de cumprimento da
BRCGS com visitas aleatdrias aos locais certificados. A recusa de acesso ao local ou a ndo cooperagao com o auditor
podera afetar o status da certificagado.
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Toda e qualquer nao conformidade identificada em uma visita devera ser retificada e concluida segundo o protocolo
normal (ou seja, em 28 dias consecutivos contados a partir da visita) e revista e aceita pelo drgao certificador. Se nao
houver, por parte do local, nenhuma intencdo de tomar as devidas agdes corretivas ou se tais agdes forem consideradas
inadequadas, a certificacdo sera revogada. A decisdo final de suspender ou revogar a certificacdo continua cabendo ao
orgao certificador. O drgao certificador notificard toda e qualquer mudanga no status de certificacdo a BRCGS, e o status
no BRCGS Directory serd devidamente retificado.

Caso a certificagao seja revogada ou suspensa pelo 6rgdo certificador, a empresa deverd informar imediatamente seus
clientes e comunicar claramente as circunstancias que levaram a revogacao ou suspensao. O cliente devera receber
informagdes sobre as agdes corretivas a serem tomadas para reintegrar o status de certificagado.

6.7 Logomarcada BRCGS

A conquista da certificagdo da BRCGS é motivo de orgulho. As empresas que conseguem a certificagdo e ndo
apresentam exclusdes em seu escopo (consulte a secao 1.6.2) estdo qualificadas para usar a logomarca de alimentos da
BRCGS em material de papelaria do local e outros materiais de marketing. Observe que a logomarca de alimentos nao
deve ser usada para promover produtos adquiridos para revenda (produtos comercializados). Para obter informacoes e as
condigdes referentes ao uso da logomarca da BRCGS, acesse brcgs.com/resources/brcgs-brand-guidelines.

Se o certificado de um local perder a validade, tiver sido revogado ou suspenso, ele ndo poderad mais usar a logomarca ou
o certificado indicando a certificagdo.

A logomarca da BRCGS nao é uma marca de certificacdo de produto e nem ela nem quaisquer referéncias a certificagdo
poderdo ser usadas em produtos ou embalagens de produtos. Os locais certificados que estiverem usando a logomarca
indevidamente estardo sujeitos ao processo de reclamagdes e arbitragem da BRCGS (consulte a Parte 1V) e correrao

o risco de suspensdo ou revogacao da certificagao.

A logomarca nado pode ser usada por empresas que nao incluem todos os produtos fabricados, processados,
empacotados ou rotulados nas instalagdes dentro do escopo da auditoria.

6.8 BRCGS Directory

O BRCGS Directory € o banco de dados de todas as auditorias feitas em relacdo a uma Norma da BRCGS e de todos
os 6rgdos certificadores e auditores aprovados pela BRCGS. O Diretdrio abriga todos os relatérios de auditorias

e certificados em formato PDF, inclusive documentos de auditoria arquivados de 2008 em diante.

Somente os orgaos certificadores aprovados pela BRCGS poderao adicionar ou editar dados da auditoria no Diretério.
Os relatérios de auditoria e conteddo confidencial referente a eles s6 podem ser acessados apos login de seguranca.

Os orgaos certificadores também sao responsaveis pela manutengao de todas as informagdes sobre um local, inclusive
o0 nome, endereco e informagdes de contato. A BRCGS avalia e classifica a rapidez e precisdo com que os érgaos de
certificagao atualizam os dados de auditorias.

O Diretério conta também com uma fungao de pesquisa acessivel ao publico que exibe os dados de certificagdo dos
locais atualmente certificados. Os locais que nao desejam fazer parte da listagem publica devem entrar em contato com
seus orgaos de certificagao.

6.8.1 Coddigo do local

Todos os locais auditados recebem um niimero de referéncia Unico, com seis, sete ou oito digitos, conhecido como
codigo do local. Os codigos sdo gerados quando um registro do local é criado pela primeira vez e adicionado ao
Diretorio pelo érgao certificador. O cédigo permanece o mesmo, independentemente de drgaos certificadores
subsequentes, status junto a Norma ou status de auditoria.

Os cddigos se localizam no canto superior direito da primeira pagina de todos os relatérios de auditoria e em
certificados correspondentes.
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Para obter a listagem das instalacdes certificadas que constam do area publica do Diretério, coloque o cédigo do local
no campo de pesquisa correspondente. Se a pesquisa ndo apresentar nenhum resultado, entre em contato com a BRCGS
para confirmar a autenticidade da certificagao.

6.8.2 Compartilhamento de auditoria
O Diretdrio permite que os proprietarios da auditoria compartilhem seus relatérios com os clientes, inclusive varejistas,
fabricantes, fornecedores e outras partes interessadas registradas no Diretério.

Depois que o compartilhamento de auditoria € configurado, os clientes tém acesso a documentos completos atuais,
arquivados e futuros (a medida que ficarem disponiveis) das auditorias sem a necessidade de administragdo adicional.
O proprietario de uma auditoria pode cancelar o compartilhamento a qualquer momento. Os documentos auditados
compartilhados no Diretério ndo podem ser editados ou alterados de outra forma pelo proprietario da auditoria.
Portanto, as auditorias obtidas a partir do Diretério podem ser consideradas completas e autenticadas.

6.8.3 Compartilhamento

Somente os orgaos certificadores autorizados pelo proprietario do site poderao editar um registro. Em caso de
transferéncia de um érgdo certificador para outro, o novo érgao devera receber acesso aos registros do local para poder
adicionar uma nova auditoria ou editar informagdes sobre tal local. O compartilhamento sera providenciado pelo
proprietario do site no Diretdrio ou pela BRCGS mediante solicitacao.

6.8.4 E-mails de notificacido

O Diretdrio notifica os proprietarios da auditoria e qualquer pessoa que compartilha acesso a auditoria se a certificacdo
foi suspensa, revogada ou vencera sem substituicdo. As notificagdes sao feitas por meio de e-mail automatico e podem
ser desativadas caso ndo tenham sido solicitadas.

6.8.5 Assisténcia com o Diretério e contato com a BRCGS

Para obter mais informacgdes sobre o BRCGS Directory, inclusive sobre como configurar o compartilhamento de
auditorias com um cliente ou compartilhamento do site com um érgao certificador, acesse o BRCGS Directory e clique
nas abas “Compartilhamento de auditoria e site” e “Contato”.
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Parte IV
Gestao e governanga

1 Requisitos para os orgaos certificadores

A Norma Global para a Seguranca de Alimentos € um esquema de certificagdo de processos e produtos. Nele, as
empresas sdo certificadas apds a conclusdo de uma auditoria satisfatéria feita por um auditor empregado por um terceiro
independente, ou seja, o érgao certificador. Por sua vez, o érgao certificador deve ter sido avaliado e julgado competente
por um 6rgao nacional de credenciamento.

O processo de certificagdo e credenciamento encontra-se definido na Figura 3.

Para que uma empresa receba um certificado valido apds a conclusdo de uma auditoria satisfatoéria, a organizagao

deve selecionar um érgao certificador aprovado pela BRCGS. A BRCGS estabelece em detalhes os requisitos a serem
satisfeitos por um 6rgao certificador para obter aprovagdo. No minimo, o érgado certificador deve obter o credenciamento
ISO/IEC 17065 de um érgao nacional de credenciamento afiliado ao International Accreditation Forum (IAF - Férum
Internacional de Credenciamento) e reconhecido pela BRCGS. Mais detalhes estdo disponiveis no documento
“Requisitos para as organizacdes que oferecem certificagdo em relagdo aos critérios da BRCGS” (BRCGS004), disponivel
mediante solicitagao.

As empresas que desejam certificagdo segundo a Norma devem garantir que estejam usando um 6rgao certificador
legitimo e aprovado. Veja uma lista de todos os drgaos certificadores aprovados pela BRCGS no BRCGS Directory.

A BRCGS reconhece que, em certas circunstéancias, por exemplo, guando novos padrdes sdo introduzidos ou novos
orgaos certificadores querem iniciar uma auditoria segundo a Norma, o credenciamento pode ainda nao ter sido
obtido. Isso se deve ao fato de que o processo de credenciamento em si exige a conclusdo de algumas auditorias que,
em seguida, serdo analisadas como parte da auditoria de credenciamento do érgdo certificador. O 6rgéo certificador
devera ser capaz de realizar auditorias como parte do processo de credenciamento. Portanto, serdo realizadas algumas
auditorias ndo credenciadas. Isso sera permitido quando a organizagao puder demonstrar que:

» tem uma inscricdo ativa de credenciamento segundo a ISO/IEC 17065 de um 4rgao de credenciamento nacional
aprovado.

» o credenciamento sera obtido dentro de 12 meses a partir da data de inscricao e a experiéncia e qualificagcdes dos
auditores das categorias de produto relevantes sdo compativeis com as especificadas pela BRCGS.

» existe um contrato com a BRCGS e todos os outros requisitos contratuais foram obedecidos

A aceitagao dos relatérios de auditoria e certificados gerados pelos érgdos certificadores aguardando credenciamento,
mas que atendem aos critérios acima, ficam a critério das partes interessadas individuais. Mais detalhes sobre os
requisitos da BRCGS quanto aos 6rgados certificadores e auditores sao publicados separadamente deste documento. Para
obter cépias, consulte o site da BRCGS ou solicite-as.

2 Requisitos para os 6rgidos de credenciamento

2.1 Requisitos gerais

A BRCGS reconhece 6rgaos de credenciamento signatarios do Acordo Multilateral (MLA) do IAF para a certificacao
de produtos e, assim, atua segundo os requisitos da ISO/IEC 17011 “Avaliacdo de Conformidade — Requisitos gerais para
orgaos credenciadores que credenciam orgaos de avaliacdo de conformidade”.
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2.2 Comunicacgao
Os 6rgaos de credenciamento devem manter uma relagao funcional com a BRCGS, com comunicagdo interativa por
meio de um contato indicado da organizagao. A BRCGS:

» mantera os érgados de credenciamento a par de informagdes e descobertas relevantes relacionadas ao programa de
certificagao

» oferecerd uma conferéncia anual de érgaos de credenciamento

o compartilhard informacdes por meio de boletins regulares

» fornecera dados especificos sobre o desempenho de seus érgaos certificadores credenciados.

Informacdes atualizadas sobre extensdes iniciais e de credenciamento concedidas e revogagoes ou suspensdes de
credenciamento dos érgaos certificadores deverdo ser disponibilizadas a BRCGS. O escopo de credenciamento dos
orgaos certificadores devera ficar disponivel ao publico, ser atualizado e definido em termos do nome exato da Norma
e do numero de sua edigao.

As comunicacdes deverao respeitar os requisitos de confidencialidade durante todo o tempo.

2.3 Competéncias do pessoal do 6rgdo de credenciamento
Para desempenhar sua fungdo, os avaliadores do 6rgao de credenciamento deverdo possuir um conhecimento pratico da
ISO/IEC 17065:2012 e dos documentos normativos da Norma, além da indUstria alimenticia em geral.

A BRCGS opera um esquema de “Provedor de Treinamento Aprovado” em que treinadores autorizados fornecem
material de treinamento desenvolvido pela BRCGS e uma prova correspondente. Esse treinamento é opcional.

Os avaliadores testemunhas devem ser competentes, possuir um conhecimento pratico da Norma e terem treinamento
nele (tanto interna quanto externamente) e possuir qualificacdes de HACCP reconhecidas.

Os avaliadores do escritdrio central devem possuir, no minimo, conhecimento detalhado da Norma e seus documentos
normativos e terem sido treinados interna ou externamente.

2.4 Processos de credenciamento

Os 6rgdos de credenciamento devem implementar processos destinados a conclusdo das inscrigdes iniciais para
credenciamento segundo a Norma em 12 meses. Os certificados nao credenciados poderao ser emitidos durante esse
periodo sem limite quanto a nimeros maximos. O credenciamento devera ser concluido antes de a nova edicdo da
Norma tornar-se “ativa”, ou seja, antes que o orgao certificador emita certificados.

Os 6rgdos de credenciamento devem ser capazes de demonstrar uma abordagem que garanta que todos os requisitos
das Normas Globais da BRCGS sejam entendidos e avaliados corretamente como parte do processo de credenciamento.

As avaliagdes iniciais devem incluir uma avaliagdo do escritdrio central, com anélise de, no minimo, dois processos de
certificacdo completos da Norma e um minimo de uma avaliagao testemunhal de credenciamento.

Durante a supervisao do ciclo de credenciamento de cinco anos dos drgaos certificadores credenciados, deve-se fazer
anualmente uma avaliagdo do escritdrio central em relacado a ISO/IEC 17065. A amostragem de atividades e arquivos
deve cobrir suficientemente toda a extensao de atividades realizadas pelo érgao certificador, levando-se em conta
volume de auditoria e auditor, geografia e categorias de produtos.

Deve-se completar no minimo uma avaliagao testemunhal de credenciamento a cada dois anos. O planejamento

e programacao das atividades deve se basear em risco, levando-se em conta também a extensao das categorias de
produtos, geografia e o volume de auditoria e auditor do 6rgao certificador.
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3 Gestao técnica da Norma

A Norma e esquema associado é gerido pela BRCGS apoio e assessoria técnica fornecidas por uma série de comités
(consulte a Figura 4), sendo que cada um atua segundo um conjunto de termos definidos de referéncia.

3.1 Conselhos consultivos internacionais

O gerenciamento técnico e a operagdo da Norma sdo governados pelos conselhos consultivos internacionais da BRCGS.
Eles sdo formados por representantes técnicos seniores de negdcios varejistas e fabricantes alimenticios internacionais
na Europa, América do Norte e Asia.

As fungdes dos conselhos consultivos sdo oferecer assessoria estratégica sobre o desenvolvimento e gerenciamento
das Normas Globais e atividades que garantam o gerenciamento eficaz de érgdos certificadores e processos de auditoria.

3.2 Comité técnico consultivo

Cada Norma Global é sustentando por, no minimo, um comité técnico consultivo (TAC), que se reline regularmente
para discutir problemas técnicos, operacionais e de interpretagdo referentes a Norma. A BRCGS oferece o secretariado
técnico para esses grupos.

O TAC da Norma Global para a Seguranga de Alimentos € constituido por gerentes técnicos seniores que representam
os usuarios da Norma e inclui representantes de varejistas, fabricantes alimenticios, associacbes comerciais de cada

setor, érgaos certificadores e especialistas técnicos independentes.

A Norma é revista a cada trés anos para avaliar a necessidade de atualizagdo ou de produgdo de uma nova edigdo. Esse
trabalho é realizado pelo TAC, que é ampliado para incluir outras especialidades disponiveis.

O TAC avalia também os requisitos de competéncia dos auditores, material proposto para treinamento e documentos
técnicos suplementares para corroborar a Norma.

Conselhos consultivos internacionais

Conselho executivo da BRCGS

Comité técnico consultivo

Grupos de cooperagao do 6rgao certificador

Figura 4 Estrutura de governanca técnica de gerenciamento da Norma
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3.3 Grupos de cooperagao do orgio certificador

A BRCGS estimula e facilita reunides dos drgaos certificadores que participam do esquema (grupos de cooperagao)
para discutir os problemas que surgirem da implementagado da Norma e problemas de interpretagao. Tais grupos se
comunicam regularmente com a BRCGS a respeito de problemas operacionais, implementacao e sugestdo de melhorias.
Os representantes dos grupos de cooperagao participam das reunides do TAC.

3.4 Conquista dauniformidade - cumprimento

A manutengdo de uma norma alto e uniforme de auditoria e certificagdo e a capacidade de os locais certificados
de manter os padroes alcangados na auditoria sdo essenciais para a confianga no esquema e o valor da certificagado.
Portanto, a BRCGS possui um programa ativo de cumprimento para suplementar o trabalho feito pelos érgaos de
credenciamento e garantir a manutencgao de altos padroes.

Os Padrées Globais sé podem ser certificados por érgaos registrados e aprovados pela BRCGS e credenciados

por um o6rgao reconhecido por ela. Todos os auditores que fazem auditorias segundo a Norma devem atender aos
requisitos de competéncia da BRCGS e serem registrados junto a ela. Todas as auditorias feitas segundo a Norma
devem ser carregadas no BRCGS Directory, que fornece a ela uma visao geral das atividades dos érgados certificadores
e a oportunidade de revisar a qualidade dos relatérios produzidos.

Para dar suporte a Norma, a BRCGS opera um programa de cumprimento que revé o desempenho dos érgaos
certificadores, faz uma amostragem da qualidade dos relatérios de auditorias, avalia os niveis de entendimento dos
requisitos do esquema e investiga problemas ou queixas. Como parte desse programa, a BRCGS oferece feedback
sobre o desempenho de cada 6rgao certificador através do programa de principais indicadores de desempenho (KPls).
Os resultados estdo disponiveis para o publico em forma de classificacdo de 1a 5 estrelas para cada 6rgao certificador
listado no BRCGS Directory.

A BRCGS audita os escritérios dos 6rgaos certificadores e acompanha os auditores aos locais de auditoria para observar
seu desempenho. Ela também realiza visitas independentes aos locais certificados para garantir a manutengao dos
padroes de seguranca e qualidade dos alimentos de acordo com seu status de certificagdo, e que o processo de auditoria
e relatdrios sigam o padrao esperado.

3.5 Calibragem de auditores

Um elemento chave do esquema é a calibragem dos auditores para garantir um entendimento e aplicagao constantes
dos requisitos. Todos os érgaos certificadores devem contar com processos para calibrar seus proprios auditores. Um
elemento essencial do treinamento e calibragem de auditores é o programa de auditoria testemunhada. Os auditores
sdo observados durante uma auditoria e recebem feedback sobre o desempenho da mesma. Para garantir uniformidade
entre os 6rgaos certificadores e para fins de credenciamento, a auditoria podera ser assistida por um representante da
BRCGS ou um auditor de um dérgao de credenciamento. Tais atividades devem seguir diretrizes para garantir que os
locais ndo sofram desvantagens com a presenca de dois auditores. O processo é parte essencial do esquema e os locais
sdo obrigados a permitir auditorias testemunhadas para receberem certificagado.

3.6 Feedback

As empresas auditadas segundo a Norma podem fornecer feedback sobre o desempenho do auditor ao érgao
certificador ou a BRCGS. O feedback enviado a BRCGS é confidencial. Ele fornece informagdes preciosas ao programa de
monitoramento da BRCGS quanto ao desempenho do érgao certificador.

Todas as instalagdes auditadas estao convidadas a participar de uma pesquisa de feedback confidencial.

3.7 Reclamacoes

A BRCGS implementou um processo formal de reclamacgdes disponivel para organizagdes envolvidas com os Padroes
Globais da BRCGS. Mais informagdes sobre o processo de reclamagdes da BRCGS podem ser vistas no site da BRCGS.
As reclamagdes podem ser feitas confidencialmente no sistema de dendncias Tell BRCGS (Conte a BRCGS).
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Periodicamente, varejistas e empresas realizando suas proprias auditorias poderdo comunicar a8 BRCGS a nao aplicacdo
dos principios e critérios da Norma em instalagdes certificadas. Nesse caso, a BRCGS fard uma investigacdo que podera
incluir, conforme apropriado, uma visita, anunciada ou ndo, ao local, ou solicitard uma investigacao ao érgdo certificador.
Isso também podera incluir uma visita ao local. A BRCGS solicitard uma investigagdo completa dos problemas surgidos
e receberd do drgao certificador um relatério dentro de 28 dias corridos ou menos tempo, em casos urgentes.
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Apéndice 1

Outros normas da BRCGS

A BRCGS desenvolveu uma série de Padroes Globais que estabelecem os requisitos de fabricagao de alimentos e bens
de consumo, as embalagens usadas, o armazenamento, a distribuicdo e aquisi¢cdo de tais produtos e o ambiente varejista
em que sdo vendidos. Tais Padrées Globais complementam a Norma Global para a Seguranga de Alimentos e oferecem
precedentes, estruturas e recursos para a auditoria e certificacdo de fornecedores.

A Norma Global Agentes e Corretores é uma Norma de certificagdo aplicavel a empresas que compram e vendem
produtos ou facilitam o comércio de produtos, mas que ndo fabricam, processam, empacotam ou armazenam produtos
comercializados em suas proprias instalagdes ou locais, embora tais atividades possam ser oferecidas a seus clientes por
meio de provedores de servigos subcontratados. A Norma é reconhecida na GFSI.

A Norma Global Produtos de Consumo ¢ uma Norma de certificagao aplicavel a fabricagdo e montagem de produtos
de consumo. Para refletir as necessidades do mercado, &€ composto por dois padrdes separados: produtos para cuidados
pessoais e domésticos e mercadorias gerais. Cada Norma define os requisitos de fabricacdo de produtos de consumo
nao alimenticios relevantes, inclusive a fabricagdo de matéria-prima e componentes, além dos produtos acabados. Ha
dois niveis de certificagdo nesse Norma: bésico e mais elevado.

O Comércio Etico e Abastecimento Responsavel (ETRS) é uma Norma de certificacdo aplicavel a fabricantes

e processadores de produtos alimenticios ou ndo. Abrange também as instalagdes fornecidas por agentes e corretores,
armazenamento e distribuicao e a provisao de servicos a essas empresas. Define para os locais os requisitos de
gerenciamento de questdes relacionadas ao comércio ético e abastecimento responsavel. Além disso, hd um mdodulo
separado de avaliacdo de risco que oferece um “check-up” do modo como os locais gerenciam as questdes de comércio
ético. O médulo pode ser anexado a uma auditoria de segurancga de produtos ou feito separadamente.

A Norma Global o Programa de Certificagdo Sem Gluten ¢ uma Norma de certificagao para o controle do gliten na
fabricacao, processamento e empacotamento de alimentos e ingredientes processados, racdes para animais domeésticos,
cosmeéticos, produtos naturais de beleza e medicamentos. O Norma oferece marcas comerciais de uso global nas
embalagens.

A Norma Global os Materiais de Embalagem é uma Norma de certificacio referenciado na GFSI que define os requisitos
de fabricagado de materiais de embalagem usados em alimentos e bens de consumo. As empresas alimenticias e de bens
de consumo podem solicitar que seus fornecedores de embalagens tenham a certificagdo da Norma.

A Norma Global Produtos a Base de Plantas ¢ uma Norma de certificacdo relacionado ao controle de materiais de
origem animal na fabricacdo, processamento e empacotamento de alimentos e ingredientes, ragdes para animais
domeésticos e produtos naturais de beleza para a salde a base de plantas. Baseia-se em um sistema de gerenciamento
abrangente que garante a integridade de produtos a base de plantas.

A Norma Global o Varejo ¢ uma Norma de certificacao que define os requisitos de gerenciamento da seguranca,
qualidade e legalidade para empresas nos produtos no setor alimenticio varejista. O escopo da certificagdo abrange
operagdes aplicaveis tanto no escritério central do varejista quanto em suas respectivas lojas.

A Norma Global Armazenamento e Distribuigdo ¢ uma Norma de certificacdo que define os requisitos de
armazenamento, distribui¢do, venda por atacado e servicos contratados de produtos alimenticios embalados, materiais
de embalagem e bens de consumo. O Norma nao se aplica as instalagdes de armazenamento sob controle direto do
gerenciamento de producdo do local, que sdo cobertas pelo Norma de fabricacdo relevante (por ex.: a Norma Global
para a Seguranca de Alimentos). O Norma é referenciado na GFSI.

140 brcgs.com



SEGURANGA DE ALIMENTOS
EDICAO9

Apéndice 2

Zonas de risco de producao - alto risco,
cuidados especiais e cuidados especiais
ambientais

Os controles de seguranga de alimentos usados nas areas da fabrica devem se adequar aos produtos. As expectativas
quanto as condicdes de higiene da fabrica e de funcionérios, acabamento dos edificios, equipamentos e vestimentas de
protecao devem refletir os riscos potenciais para os produtos.

A Norma identifica uma série de diferentes zonas de risco a producgdo nas dependéncias de processamento

e armazenagem que exigem niveis correspondentes de higiene e separagdo para diminuir o potencial de contaminagao
dos produtos por microrganismos patogénicos. A identificacdo de areas de producdo dessa forma ajuda a garantir que os
controles adequados de segurancga de alimentos estejam implantados e a verificar se o movimento de pessoal e material
entre essas areas precisa ser restrito.

Tais zonas ou areas de risco a produgao sdo classificadas da seguinte forma:

e areas de produto aberto, subclassificadas em:
« alto risco (congelados e refrigerados)
» cuidados especiais (congelados e refrigerados)
» ambiente de Alto Cuidado
* baixo risco
e areas de produtos fechadas (por ex.: armazéns e despensas)
» areas nao envolvidas com produtos (por ex.: cantinas, lavanderias e escritérios).

Além das informagdes aqui apresentadas, a BRCGS publicou uma diretriz sobre risco de produgao com uma explicagdo
detalhada e interpretacao dos requisitos para tais areas.

Areas de produtos abertos
Quando ingredientes, produtos intermediarios ou acabados nao estiverem protegidos contra o ambiente da fabrica, ha
risco potencial de contaminagao por corpos estranhos, material alergénico ou microrganismos no ambiente.

A importéncia do risco de contaminagao microbiolégica depende da susceptibilidade do produto quanto a propiciar
o crescimento ou a sobrevivéncia de patdgenos, e as condi¢cdes de armazenagem esperadas, vida Util e tratamento
adicional do produto na fabrica ou pelo consumidor.

Ao determinar as zonas de risco de produgao, deve-se levar em conta especialmente os riscos apresentados pelos
patogenos. Deve-se reconhecer que certos produtos classificados como de baixo risco precisardo de altos padroes de
controle microbiolégico. Por exemplo, os produtos em que:

» o potencial de existéncia de microrganismos deteriorantes € um grande problema (por ex.: fermentos no iogurte ou
mofo em queijo curado)

» o produto final é suscetivel ao crescimento de patégenos, mas o processo de producdo nao inclui cozimento total ou
um processo de reducdo de contaminagao microbioldgica a um nivel aceitavel fazendo com que ele ndo se enquadre
nas defini¢cdes de alto risco ou cuidados especiais
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Alto risco (congelados e refrigerados)

E uma 4rea segregada fisicamente (veja abaixo) com um alto padrdo de higiene e onde préticas relativas ao pessoal,
ingredientes, equipamento, empacotamento e o ambiente se destinam a evitar contaminagdo por microrganismos
patégenos. Os produtos que exigem manuseio em uma area de alto risco devem seguir todos os critérios abaixo:

» Para preservar a seguranca dos alimentos, os produtos acabados requerem congelamento ou resfriamento em sua
armazenagem.

» Todos os componentes devem ter passado por um processo completo de cozimento’ a, no minimo, 70°C por
2 minutos ou equivalente (consulte o Apéndice 3) antes de sua entrada na érea.

» Os produtos acabados estdo vulneraveis ao crescimento (por ex.: espécies de Listeria) ou a sobrevivéncia de
patégenos que possam, subsequentemente, crescer durante a armazenagem ou uso normal do produto (por ex.: se um
produto congelado for descongelado, mas ndo consumido imediatamente).

o Os produtos acabados devem estar prontos para consumo ou aquecimento ou, com base em padrdes de uso pelo
consumidor, provavelmente serao ingeridos sem cozimento adequado.

Exemplos de produtos de alto risco: carnes fatiadas cozidas e refeicdes prontas totalmente cozidas.

Observe que nos casos em que o produto vem com instrucdes de preparo equivalente a um cozimento completo,

ele deve ser de baixo risco. Nesses casos, o local deve possuir uma validagdo completa que possa ser apresentada ao
auditor provando que as instrugdes de cozimento sao adequadas e que o produto alcanga a temperatura/tempo corretos
quando tais instrugdes sao usadas (consulte a Parte |1, clausula 5.2.4).

Crustaceos cozidos

Os crustaceos cozidos, ou seja, quando os crustaceos sdo cozidos como parte do processo de produgdo ou em uma
etapa anterior do processo, inclusive em outro local, sdo classificados como de alto risco. Embora a Norma reconhega
que alguns produtos alimenticios podem ser gerenciados corretamente por meio das instrugdes de preparo, elas ndo
sdo consideradas justificativa valida para uma zona de produgdo de baixo risco para os crustaceos cozidos, ja que € um
costume em alguns paises consumir o produto frio, sem aquecé-lo e, com certeza, sem um cozimento completo. Além
do mais, a aparéncia do produto pode levar os consumidores a pensar que o alimento ja foi totalmente cozido e que nao
é necessario cozimento adicional.

Assim, todos os crustaceos totalmente cozidos sdo considerados de alto risco e, portanto, precisam atender aos requisitos
relevantes para produtos de alto risco da Norma. Quando um local aquece parcialmente um crustaceo, ou seja, com
reducao logaritmica igual a 6 em Listeria monocytogenes, serd apropriado manter a drea como area de cuidados especiais.

Segregacao fisica em zonas de alto risco

O objetivo da segregacao fisica é fornecer uma area fechada para manuseio de produtos de alto risco expostos (ou seja,
nao protegidos) apds a etapa de eliminagdo microbioldgica (por ex.: processamento térmico) até que figuem totalmente
protegidos, em geral através de empacotamento.

A barreira de segregacao deve ser capaz de evitar o risco de contaminagao cruzada por:

» patégenos que podem estar presentes em ambientes de baixo risco ou em produtos ou ingredientes que ndo foram
totalmente cozidos

» todas as pessoas que trafegam entre a area de alto risco e outras areas, exceto areas especificas para troca de roupa

» movimento de todos os equipamentos, utensilios ou materiais na area de alto risco, exceto por entradas especificas
com controle de higienizacao

» agua ou outros liquidos da lavagem do piso em areas de alto risco

» contaminantes transportados pelo ar (por ex.: particulas de poeira ou goticulas de dgua).

“Cozimento” é um processo térmico feito para alcangar, em geral, uma reducao logaritmica igual a 6 Listeria monocytogenes equivalente a 70°C por 2 minutos. Quando
atenderem as diretrizes nacionais reconhecidas e forem validados por dados cientificos, processos alternativos de cozimento poderao ser aceitos ou exigidos.
Observe que outros processos que atingem uma reducao logaritmica igual a 6 (por ex.: irradiacdo, processos de alta pressao) devem ser levados em conta da mesma
forma que em processos de cozimento convencional.
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A barreira ideal € uma parede inteiriga separando a area de alto risco das outras areas. Ao avaliar a adequacao da barreira
de segregacao, deve-se fazer uma avaliagdo de risco e documenta-la.

Espera-se que as fabricas recém-construidas empreguem separagao de parede completa nas areas de alto risco.
A segregacdo temporal ndo é uma alternativa aceitavel para a segregacao fisica em areas de alto risco.

Cuidados especiais (congelados e refrigerados)

E uma area com um alto padrao em que préticas relativas ao pessoal, ingredientes, equipamento, empacotamento

e ambiente se destinam a reduzir a contaminagao do produto por microrganismos patogenos. A segregacao (veja abaixo)
da area de cuidados especiais e 0 acesso a ela deve reduzir o risco de contaminagdo do produto. Os produtos que
exigem manuseio em uma area de cuidados especiais devem seguir todos os critérios abaixo:

» Para preservar a seguranca dos alimentos, os produtos acabados requerem congelamento ou resfriamento em sua
armazenagem.

» Todos os componentes suscetiveis microbiologicamente passaram por um processo de reducao da contaminagao
microbioldgica a niveis aceitaveis (em geral, uma reducdo logaritmica de 1-2 de microrganismos como espécies de
Listeria) antes de entrarem na area.

» Os produtos acabados vulneraveis ao crescimento (por ex.: espécies de Listeria) ou a sobrevivéncia de patégenos
que possam, subsequentemente, crescer durante a armazenagem ou uso normal do produto (por ex.: se um produto
congelado for descongelado, mas ndo consumido imediatamente).

o Os produtos acabados devem estar prontos para consumo® ou aquecimento?® ou, com base em padrées de uso pelo
consumidor, provavelmente serao ingeridos sem cozimento adequado.

Embora, antes de entrar em uma area de cuidados especiais, todos os ingredientes e produtos vulneraveis passaram

por processamento para reduzir a niveis seguros para consumo as bactérias patogénicas neles contidos, organismos
deteriorantes estardo presentes e deverdo ser controlados pela temperatura e vida Util. Sanduiches e saladas prontas séo
exemplos de produtos de cuidados especiais.

Observe que nos casos em que o produto vem com instrugdes de preparo equivalente a um cozimento completo,

ele deve ser considerado de baixo risco. Nesses casos, o local deve possuir uma validagdo completa que possa ser
apresentada ao auditor provando que as instrugdes de cozimento sao adequadas e que o produto alcanga a temperatura/
tempo corretos quando tais instrugdes sao usadas (consulte a Parte |1, clausula 5.2.4).

Os produtos fabricados em areas de cuidados especiais podem, eles mesmos, constituir risco para outros produtos. Por
exemplo, o uso de produtos para saladas, mesmo quando processados por enxague em solucdo de cloro para reduzir

a carga microbiana, podem constituir risco aumentado, o que deve ser levado em conta no planejamento dos regimes de
higienizagcdo e controles de producdo na area de cuidados especiais.

E importante que as areas de cuidados especiais sejam eficazmente protegidas contra recontaminagao pelas zonas de
baixo risco. Essa segregacao é alcangada de modo mais eficaz através da separacao fisica completa por paredes entre
a area de cuidados especiais e outras areas da fabrica.

A barreira de segregacao deve ser capaz de evitar o risco de contaminagao cruzada por:

» patégenos que podem estar presentes em ambientes de baixo risco ou em produtos ou ingredientes que ndo foram
totalmente cozidos

» todas as pessoas que trafegam entre a area de cuidados especiais e outras areas, exceto areas especificas para troca de
roupa

8 Alimentos prontos para consumo sdo aqueles destinados pelo fabricante para consumo humano direto sem a necessidade de cozimento ou outros processos para
eliminar ou reduzir os microrganismos de interesse a um nivel aceitavel.

° Alimentos prontos para aquecimento podem ser consumidos sem cozimento completo. O reaquecimento de um produto destina-se a torna-lo mais palatével e ndo
é uma etapa de eliminagado microbioldgica.
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» movimento de todos os equipamentos, utensilios ou materiais na area de cuidados especiais, exceto por entradas
especificas com controle de higienizagao

» agua ou outros liquidos da lavagem do piso em areas de cuidados especiais

» contaminantes transportados pelo ar (por ex.: particulas de poeira ou goticulas de dgua).

Ao avaliar a adequacdo da barreira de segregacao, deve-se fazer uma avaliagcdo de risco e documenta-la. Pode-se aceitar
outros controles que alcancem todos os critérios acima.

Espera-se que as fabricas recém-construidas empreguem separagao de parede inteirica nas areas de cuidados especiais.

Ambiente de Alto Cuidado

E uma area com um alto padrao em que préticas relativas ao pessoal, ingredientes, equipamento, empacotamento

e ambiente se destinam a reduzir a contaminagdo do produto por microrganismos patégenos. Os produtos nao
pereciveis manipulados nessas areas sao vulneraveis, pois os patdgenos sobrevivem neles Essas areas sdo diferentes

das areas de baixo risco porque os produtos manuseados em areas de baixo risco, por suas caracteristicas intrinsecas ou
produzidas, ndo sdo compativeis com o crescimento ou sobrevivéncia de patdgenos, ou foram feitos para passar por uma
etapa posterior de eliminagao microbioldgica.

Os produtos que exigem manuseio nessa area devem seguir todos os critérios abaixo:

» Uma matéria-prima esta propensa a contaminagao por um patdgeno vegetativo (por ex.: espécies de Salmonella).

» O processo de producao inclui uma etapa que remove ou reduz o patdégeno (por ex.: uma etapa de eliminagdo
microbioldgica). Quando ndo ha uma etapa efetiva, pressupde-se que todo e qualquer risco associado a matéria-prima
sera controlado como parte da avaliagdo de risco.

o Os produtos acabados sdo armazenados a temperatura ambiente, ou seja, ndo tém sua temperatura deliberadamente
controlada.

» Os produtos acabados estdo prontos para consumo® ou aquecimento® ou, com base em padrées de uso pelo
consumidor, provavelmente serao ingeridos sem cozimento adequado.

« Os produtos acabados apresentam condig¢des para que os patdgenos vegetativos possam sobreviver e crescer em uso
normal, subsequentemente causando intoxicagdo alimentar, ou sua natureza (por ex.: alimentos gordurosos) permite
a ocorréncia de intoxicagdo alimentar a partir de um nivel baixissimo de contaminagdo por patdégeno.

Exemplos de processos que exigem uma area de cuidados especiais ambientais: fabricacao de chocolate a partir
do cacau cru, produgdo de leite em po a partir do leite liquido ou a fabricagdo de manteiga de amendoim a partir de
amendoins crus.

Os produtos de areas de cuidados especiais ambientais ndo incluem produtos em que o risco de contaminagao por
patogenos vegetativos a partir da matéria-prima foi controlado em uma etapa inicial da cadeia de fornecimento. Por
exemplo, o biscoito fabricado com chocolate pronto que foi comprado para usar em seu produto nao seria considerado
um produto de ambiente de alto cuidado, ja que o risco estd associado ao cacau cru, que ja teria sido controlado pelo
fornecedor do chocolate. Entretanto, espera-se que o fabricante desse biscoito conte com um processo de avaliagdo de
risco de matéria-prima que garanta que a matéria-prima recebida obedeca os padrdoes relevantes.

O local precisa avaliar o nivel de risco representado por tais produtos e introduzir controles baseados em risco para
reduzir o potencial de contaminagdo cruzada. Dependendo do produto, esses controles podem ser semelhantes aos das
areas de alto risco ou cuidados especiais. Os controles usados e a avaliagao de risco demonstrando que sao adequados
devem ser documentados.

Deve-se notar que a Norma contém somente duas cldusulas referentes aos requisitos especificos de areas de cuidados

especiais ambientais (cldusulas 8.1.1 e 8.1.4). As clausulas que se referem a areas de alto risco ou cuidados especiais sem
referéncia a produtos ndo pereciveis ndo se aplicam as areas de cuidados especiais ambientais.
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Baixo risco
A relevancia da contaminagao microbioldgica para a salide dos seres humanos em éareas de baixo risco é reduzida
porque tais produtos:

» Nao sdo compativeis com o crescimento (por suas caracteristicas intrinsecas ou produzidas) ou a sobrevivéncia dos
patégenos, que poderiam crescer subsequentemente durante o armazenamento normal ou uso do produto
» passam por uma etapa de eliminagdo posterior que garantira sua seguranga para Consumo.

Em geral, os padroes de higiene em tais areas exige mais énfase na prevengao de contaminagado por corpos estranhos
ou alergénicos, embora ainda precisem se basear nos riscos associados aos produtos especificos Ainda espera-se que as
boas préticas de fabricagao, inclusive o fluxo de processamento, sejam seguidas.

Os produtos fabricados nessa area incluem:

» Produtos que sempre exigirao cozimento por parte do consumidor antes de serem comidos (por ex.: carne e peixe
crus). As instrucdes de preparo fornecidas ao consumidor devem ter sido totalmente validadas (consulte a Parte |1,
clausula 5.2.4).

o produtos processados no contéiner final (por ex.: enlatados).

» produtos ndo propicios para o crescimento e/ou sobrevivéncia de patégenos e que sdo armazenados e distribuidos
como produtos ambientais (por ex.: conservas, produtos com pH controlado, como picles, alimentos com baixo teor
de g ,como massas secas, tipo macarrao, e balas e doces).

» produtos prontos para o consumo armazenados sob congelamento ou refrigeracdo para preservar sua qualidade, mas
que contam com outros controles para evitar o crescimento de patdgenos (por ex.: queijo curado).

» matéria-prima ou produtos ou misturas prontas antes de passarem por uma etapa de eliminagao anterior a sua
transferéncia para areas de alto risco ou cuidados especiais.

Carne crua, aglcar e farinha sdo exemplos de produtos considerados de baixo risco.

Areas de produtos fechadas

E uma area da fabrica em que todos os produtos estao totalmente protegidos e, consequentemente, ndo vulneraveis
a contaminagdo ambiental (por ex.: corpos estranhos ou microrganismos). Incluem areas em que:

» o produto esta totalmente protegido por embalagem (por ex.: dreas de armazenamento e remessa de matéria-prima
e produtos acabados)

» 0 produto esté totalmente abrigado dentro do equipamento, protegendo-o contra contaminagao fisica ou
microbioldgica dos equipamentos durante a produgao, o que pode incluir tubulagdo para transferéncia e equipamento
totalmente abrigado, e também quando o equipamento mantém um ambiente proprio para a protecado do produto
(por ex.: equipamento de preenchimento asséptico).

Sempre que alguém entrar nas linhas de produtos para, por exemplo, limpeza, manutengdo ou amostragem, processos
documentais devem estar implementados para garantir que o potencial de contaminagado seja minimizado e que a linha
volte ao padrdo correto para manter o status de produto protegido.

Areas sem pI'OdUtOS

As instalagdes manufatureiras possuem areas sem produtos (ou seja, 0os produtos nunca passam por essas partes do
local, tais como cantinas, escritérios e lavanderias). Com frequéncia, operam mediante padroes diferentes dos exigidos
em areas de produgao e armazenagem.

E necessério contar com procedimentos que garantam que as atividades executadas em tais areas nao resultem na

contaminagao subsequente das areas de producgao (por ex.: retirando as vestimentas de protecdo ao sair das areas de
produgao, higienizando as maos quando entrar em areas de produtos abertos, etc.).
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Apéndice 3
Processos equivalentes para atingir
70°C por 2 minutos

Cozimento é tipicamente definido como um processo térmico feito para alcancar, em geral, uma redugao logaritmica
igual a 6 de Listeria monocytogenes, equivalente a 70°C por 2 minutos (para obter uma definicdo completa, consulte
o glossario).

Quando usa-se o cozimento para garantir a seguranca dos produtos (por ex.: como controle essencial de
microrganismos patogénicos), o processo essencial deve ter sido totalmente validado (consulte a Parte |1, clausula 2.9.2)
para garantir que, quando cozido, haverd a producdo constante de um produto seguro. As especificagdes do

processo, instrugdes e procedimentos de trabalho refletirdo esses valores e garantirdo uma aplicagao constante
(consulte a Parte |1, clausula 6.1.1).

A Tabela 5 mostra os processos de cozimento equivalentes para obter 70°C por dois minutos que foram calculados
usando um valor z de 7.5°C. Por exemplo: Se o aquecimento for a 68°C, a Tabela 5 indica que 1 minuto de aquecimento
a 68°C é equivalente a 0.541 minutos a 70°C. Portanto, para obter o equivalente a 2 minutos a 70°C, seria necessario
aquecer a 68°C por 3.70 minutos (2 + 0.541 = 3.70).

A tabela foi reproduzida com permissao da Diretriz 51 da Campden BRI - Pasteurisation: A Food Industry Practical Guide
(Pasteurizacdo: Um Guia Prdtico da Industria Alimenticia) (segunda edicdo, 2006). Serve somente para fins ilustrativos.

Os tempos equivalentes fornecidos dependem do valor z do organismo em questdo, que, neste exemplo, é de 7.5°C.
Os valores z variam de uma cepa a outra e também podem mudar com a temperatura. Copias do documento estdo
disponiveis na se¢do de publicacdo da Campden BRI (telefone: +44 (0)1386 842048, e-mail: pubs@campden.co.uk).

Tabela 5 Processos equivalentes para atingir 70°C por 2 minutos

Temperatura no ponto de Taxa de letalidade (min) Tempo necessario a temperatura de referéncia
aquecimento mais lento (°C) (equivalente a 1 min a 70°C) para atingir um processo equivalente (min)

60 0,046 43,48
61 0,063 31,74
62 0,086 23,26
63 0,116 17,24
64 0,158 12,66
65 0,215 9,30
66 0,293 6,83
67 0,398 5,02
68 0,541 3,70
69 0,735 2,72
70 1,00 2,00
71 1,36 1,47
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Temperatura no ponto de Taxa de letalidade (min) Tempo necessario a temperatura de referéncia
aquecimento mais lento (°C) (equivalente a 1 min a 70°C) para atingir um processo equivalente (min)

72 1,85 1,08

73 251 0,80 (48 s)
74 3,41 0,60 (36s)
75 4,64 0,43 (26s)
76 6,31 0,32(195)
77 8,58 0,23 (145)
78 11,66 0,17 (10s)
79 1585 0,13(8s)
80 21,54 0,09 (5s)
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Apéndice 4
Auditorias de atividades gerenciadas por
um escritorio central ou funcao central

Um fabricante de alimentos pode contar com varios locais, sendo que um escritério ou fungdo central gerenciam
alguns dos requisitos dentro do escopo da Norma. Em geral, isso pode se aplicar a atividades como compras, aprovacao
de fornecedores, desenvolvimento de produtos, recall de produtos e, ocasionalmente, controle de documentos

e procedimentos (quando houver um sistema de gerenciamento de qualidade compartilhado em grupo).

Para concluir o processo de auditoria e tomar uma decisdo de certificagao, deve-se avaliar todos os requisitos dentro do
escopo da Norma, Isso significa que todo sistema gerenciado centralmente deve ser incluido no processo de auditoria.
Entretanto, ha dois processos alternativos para conseguir isso:

» Solicitagdo e anélise de informagdes enquanto se estiver em cada local de fabricagdo como parte da auditoria do local
(auditoria de uma etapa)

» Realizacdo de uma auditoria separada dos processos gerenciados centralmente no local do grupo/escritério central
(auditoria de duas etapas)

Abordagem 1- Solicitacdo e analise de informagdes no local de fabricacio

(auditoria de uma etapa)
Recomendada somente quando:

» for possivel estabelecer links satisfatérios com o escritério central, como links de TIC e videoconferéncia para
entrevistar o pessoal relevante, uso de e-mail ou sistemas online para permitir a solicitacdo e exibicdo de documentos,
e for possivel tomar providéncias para garantir a disponibilidade do pessoal relevante

» o envolvimento do escritério central nas operacdes do local for limitado ou o volume e tipo de informagdes puder ser
analisado eficazmente e contestado remotamente

Observacao: quando o local optar pela avaliagdo das informagdes durante a auditoria do local manufatureiro e ndo
for possivel oferecer informagdes satisfatérias, deve-se registrar, no relatério de auditoria do local, os requisitos ndo
substanciados como nao conformidades.

Relatérios
O relatdrio da auditoria deve deixar claro quando um requisito é gerenciado pelo escritdrio central e fazer um
comentario sobre como a empresa obedece ao requisito.

N3o conformidades
As ndo conformidades que surgirem em relagdo a um requisito operado centralmente devem ser registradas no relatério
da auditoria e incluidas na contagem de ndo conformidades que contribuem para a classificagdo do local.

A agdo corretiva, analise de causa raiz e os planos de a¢ao preventiva devem ser avaliados do mesmo modo que as nao
conformidades surgidas nas instalagdes manufatureiras. As ndo conformidades devem ser corrigidas satisfatoriamente
antes da emissdo de um certificado para o local.

Auditorias subsequentes do local manufatureiro
Os requisitos do sistema central devem ser contestados e deve-se fornecer evidéncias de compliance a cada auditoria
do local manufatureiro.
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Abordagem 2 - Auditorias separadas do sistema central e do local

manufatureiro (auditoria de duas etapas)
Recomenda-se essa abordagem quando nao for prético avaliar eficazmente os requisitos do local manufatureiro. Por
exemplo, quando:

» nao for possivel tomar providéncias praticas para permitir a classificagdo
» houver um excesso de requisitos gerenciados centralmente para avalid-los remotamente de modo correto

Essa abordagem deve ser oferecida ao local sendo auditado e realizada quando solicitado.

Etapa 1- Auditoria do sistema central
A auditoria do sistema central deve ser concluida antes da auditoria do local manufatureiro.

Para a auditoria ndo anunciada, a auditoria do escritdrio central podera ser feita como auditoria ndo anunciada, e as
auditorias do local manufatureiro deverao ser feitas como auditorias ndo anunciadas. A data da auditoria do sistema
central deve garantir que haja tempo suficiente para que as auditorias ndo anunciadas dos locais manufatureiros
participantes ocorram antes da data de validade de cada auditoria do local.

A empresa pode optar pela auditoria mista de seu sistema central e auditorias do local. Isso funcionara de acordo com
o protocolo de auditoria mista (consulte a Parte |1, secdo 3). As cldusulas que podem ser auditadas remotamente estao
de acordo com o protocolo normal de auditoria, ou seja, baseado na avaliagao de risco do 6rgao certificador e no codigo
de cores das clausulas da Parte |Il. A Parte |11, secdo 3.1.7 oferece mais informacdes sobre a selecdo das clausulas. Em
algumas situagdes, isso podera significar que o auditor ndo precisa visitar o escritério central, ja que todas as clausulas
sdo adequadas para avaliagdo remota. Se a auditoria do escritério central tiver uma mistura de cldusulas, ou seja, umas
que requerem avaliacdo no local e outras que podem ser auditadas remotamente, o local pode optar por:

» uma auditoria mista do sistema central, ou seja, uma auditoria de duas partes parcialmente remota e parcialmente
no local, no escritdrio central

e passar por uma auditoria completa no escritério central

o passar por uma auditoria remota no escritério central com os elementos restantes do local sendo auditados em cada
uma das auditorias do local

A auditoria devera avaliar tanto como o sistema central obedece aos requisitos relevantes da Norma quanto o grau de
eficadcia com que o sistema central interage com a operagao do local manufatureiro.

Relatérios da auditoria do sistema central
O drgao certificador pode produzir um relatério da auditoria do sistema central para beneficio da empresa. Contudo,
como essa auditoria incluird somente alguns dos requisitos da Norma:

» nao sera alocada uma classificagdo
* nao serd emitido um certificado
» o relatério deve ser em formato claramente diferente do relatério completo da auditoria

O relatério do sistema central ndo poderéa ser carregado no BRCGS Directory, mas as descobertas da auditoria do
sistema central deverdo ser incorporadas ao relatério de auditoria final de cada uma das instalagdes manufatureiras
associadas.

Registro de ndo conformidades identificadas na auditoria do sistema central

Todas as ndo conformidades identificadas na auditoria do sistema central deverdo ser registradas no relatério da
auditoria do primeiro local manufatureiro auditado apds essa auditoria, independentemente de terem sido resolvidas
antes da auditoria do local manufatureiro. Contudo, somente as ndo conformidades levantadas na auditoria do sistema
central que ndo foram resolvidas de maneira a satisfazer o 6rgao certificador no momento da auditoria do primeiro local
manufatureiro deverdo ser contadas ao calcular a classificagdo desse local.
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As nao conformidades identificadas na auditoria do sistema central que ainda estiverem pendentes quando estiverem
ocorrendo auditorias de instalagdes manufatureiras adicionais deverao ser incluidas nos relatérios das instalagdes
manufatureiras e durante o calculo da classificacdo dessas instalagoes.

Encerramento das agdes corretivas, analise de causa raiz e planos de agdo preventiva

As agdes corretivas, analise de causa raiz e planos de agdo preventiva exigidos apds a auditoria do sistema central devem
ser avaliados do mesmo modo que as agdes surgidas na auditoria do local manufatureiro e devem ser concluidos de
modo satisfatorio antes da emissdo de um certificado para esse local. Isso pode ser por meio de evidéncia documental,
avaliagdo remota ou nova visita, conforme apropriado.

Etapa 2 - Auditorias de instalagdes manufatureiras
As informagdes da auditoria do sistema central, inclusive evidéncias das agdes corretivas executadas, devem ser
disponibilizadas pelo drgao certificador para os auditores das instalagdes manufatureiras associadas.

O auditor deverd estabelecer se os componentes do sistema central avaliados sdo 0os mesmos que estdo em operagao
no local manufatureiro. O auditor devera verificar as agdes corretivas ou preventivas j& executadas apds a auditoria do
sistema central.

Duracao da auditoria
E possivel reduzir a duragao da auditoria do local manufatureiro para levar em conta os sistemas ja auditados em um
escritério central.

Relatério da auditoria
O relatdrio final deve ser aplicavel ao local manufatureiro.

A auditoria do sistema central deve ser comentada no perfil da empresa. Por exemplo: “Foi feita uma auditoria
no escritorio central de...............Nodia............... para avaliar os requisitos conforme indicado no relatério.”

Os principais funcionérios podem incluir o nome do pessoal principal presente na auditoria do sistema central.

O relatdrio da auditoria do local manufatureiro deve incluir informagdes sobre como o local e o sistema central
obedecem aos requisitos da Norma. Deve indicar se um requisito é gerenciado por um escritério central e fornecer uma
explicacdo de como esse requisito é satisfeito.

Acdo corretiva, analise de causa raiz e agdo preventiva
Os 28 dias corridos para mostrar evidéncias de acao corretiva, analise de causa raiz e desenvolvimento de planos de
acao preventiva comegam da data da auditoria do local manufatureiro.

O local é responsavel por garantir que as evidéncias das agdes do sistema central foram apresentadas ao 6rgao
certificador para permitir que ela se torne certificada. Isso exigird comunicagao adequada com o escritério do
sistema central.

Quando as agdes corretivas do sistema central tiverem sido aceitas antes da primeira auditoria do local manufatureiro,
isso devera ser indicado no relatério da auditoria e a data de aceitagdo da acdo deverd aparecer na segao “acao
executada” do relatério da ndo conformidade.

Certificado
O certificado concedido serd emitido ao local manufatureiro. A data da nova auditoria do local manufatureiro baseia-se

na classificagdo obtida e deve ser em seis a 12 meses a partir da data da auditoria inicial.

A auditoria do sistema central deverd ser feita a cada 12 meses e ocorrer antes do aniversario da auditoria do primeiro
local manufatureiro.
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Auditorias de outros locais manufatureiros associados ao sistema central
Normalmente, ha varios locais manufatureiros associados a um sistema central. As informagdes da auditoria anual do
sistema central devem ser usadas para cada auditoria subsequente do local manufatureiro.

As nado conformidades surgidas originalmente na auditoria do sistema central e adequadamente corrigidas antes da
auditoria do local manufatureiro ndo deverao ser registradas como ndo conformidades no relatdrio da auditoria do local.
Contudo, outras ndo conformidades pendentes no momento da auditoria do local manufatureiro deverao ser incluidas
no relatério desse local e no calculo da classificagao.

E necessario contatar a BRCGS para obter orientagdes antes da execugao de programas de auditoria de instalagdes
e sistemas centralizados que requerem providéncias mais complexas.

Marcacao de datas para novas auditorias
O escritdrio central da empresa deve ser visitado anualmente.

Novas auditorias de locais individuais sob o controle do escritério central sdo feitas a uma frequéncia que depende do
desempenho desse local na Ultima auditoria.
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Apéndice 5
Requisitos de qualificacao, treinamento
e experiéncia para auditores

Mais detalhes sobre os requisitos da BRCGS quanto aos érgaos certificadores e auditores sao publicados separadamente
deste documento. Copias estao disponiveis mediante solicitagdo.

A seguir, os requisitos minimos para que os auditores possam realizar auditorias segundo a Norma.

Educacao e experiéncia de trabalho
O auditor terd um diploma em uma disciplina relacionada a alimentos, biociéncias, ciéncias e engenharia.

Deve ter experiéncia minima de cinco anos no setor alimenticio apds se qualificar. Isso envolve trabalho em funcdes de
garantia de qualidade ou segurancga dos alimentos, gerenciamento técnico ou de riscos nas areas de manufatura, varejo,
inspecao ou execucao em nivel gerencial ou de tomador de decisao.

Os auditores deverdao demonstrar entendimento e conhecimento de categorias especificas de produtos para os quais
sdo aprovados. O 6rgao certificador é responsavel por verificar a competéncia do auditor para executar trabalho com
essas categorias especificas.

Qualificacao

Qualificagdo de auditor principal
O auditor deverd ter uma qualificagdo reconhecida e ter passado por, no minimo, treinamento de 40 horas em sistemas
de gerenciamento de qualidade e exame. Exemplos de cursos reconhecidos:

o Curso de Management System Lead Assessor (Principal Avaliador de Sistemas de Gerenciamento); por ex.: curso
registrado na IRCA

» ASQ Certified Quality Auditor (Auditor Certificado de Qualidade da ASQ) ou qualificacdo Exemplar Global

o Curso BRCGS Lead Auditor (Auditor Lider da BRCGS) ministrado por um professor aprovado pela BRCGS

Outros programas de certificagdo referenciados na GFSI. Sdo também aceitos treinamentos de auditores lideres, como
o Safe Quality Food (SQF) e International Featured Standards (IFS).

Qualificagdo em HACCP

O auditor tera concluido um curso de treinamento em HACCP baseado nos principios do Codex Alimentarius, com
pelo menos dois dias de duragdo, e demonstrar competéncia no entendimento e aplicagdo dos principios da HACCP.
E essencial que o curso seja considerado adequado e relevante pelo setor.

Em casos excepcionais em que o auditor demonstrar uso e aplicagdo praticos nos cinco anos anteriores a uma
qualificagdo de nivel mais elevado (por ex.: ser um treinador reconhecido em HACCP), ndo seré exigido um curso de
treinamento formal.

Qualificagdo na Norma Global para a Seguranga de Alimentos (Edicdo 9)
Os auditores deverdo concluir com éxito o curso de treinamento na Norma Global para a Seguranga de Alimentos
(Edicdo 9) e fazer os exames correspondentes, ambos ministrados por um professor aprovado pela BRCGS.
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Treinamento de auditores
Os orgaos certificadores devem desenvolver um programa de treinamento personalizado de acordo com a experiéncia
do auditor.

Os auditores trainees terdo que concluir um nUmero significativo de auditorias relevantes (>10 auditorias de terceiros,
inclusive HACCP, sistemas de gerenciamento de qualidade e boas préticas de fabricagdo nos Ultimos 2 anos).

No minimo, o treinamento exige que o desempenho dos auditores seja avaliado durante, pelo menos, trés auditorias,
inclusive uma auditoria testemunhada, segundo a Norma para a Seguranga de Alimentos, até que sejam considerados
competentes. Mais detalhes sobre os requisitos da auditoria testemunhada estao disponiveis para os érgaos
certificadores em BRCGS018 - Requirements for Certification Bodies ensuring Auditor Competence through Witness
Audits (Requisitos para que os 6rgaos certificadores garantam a competéncia dos auditores durante as auditorias
testemunhadas).

Os 6rgdos certificadores devem demonstrar que todos os auditores contam com o devido treinamento e experiéncia nas
categorias em que sao considerados competentes. A competéncia do auditor deve ser registrada no minimo no nivel de
cada categoria, conforme indicado no Apéndice 6.

Os orgaos certificadores devem criar programas de treinamento para cada auditor, incorporando:

» um periodo de treinamento inicial que abranja a seguranca de produtos, HACCP e programas de pré-requisitos, além
de acesso a legislacao e regulamentos relevantes

» periodo de treinamento supervisionado que abranja sistemas de gerenciamento de qualidade, técnicas de auditoria
e conhecimento especifico da categoria

» avaliagdo de conhecimento e habilidades de cada categoria

» aprovagao documentada apds a conclusdo satisfatéria do programa de treinamento

Os programas de treinamento de auditores devem ser gerenciados e aprovados por uma pessoa tecnicamente
capacitada do 6rgao certificador que demonstre competéncia nas categorias do treinamento.

O érgdo certificador deve manter registros completos e detalhados do individuo durante todo o periodo em que estiver
empregado, e manter esses registros por um periodo minimo de 5 anos apds sua saida.

Excecoes

Quando um érgao certificador emprega um auditor que ndo atende plenamente aos critérios especificos, mas foi
considerado competente, deve haver uma justificativa documental que corrobore o emprego do auditor. A BRCGS deve
concordar com o emprego de tal profissional.

Responsabilidade do 6rgao certificador
O é4rgao certificador é responsavel por garantir que haja processos implantados para monitorar e manter a competéncia
do auditor no nivel exigido pela Norma.
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Apéndice 6
Categorias de produtos:

Os exemplos de produtos aqui listados servem somente de orientagdo. Nao é uma lista completa. A BRCGS publica
exemplos atualizados em seu site: www.brcgs.com.

Exemplos de conhecimento

Campo de Categoria | Descrigcdo da Condigées de o )
o 3 . Exemplos de produtos tecnologico necessario ao
auditoria numero categoria armazenamento 1
auditor
Produtos crus 1 Carne vermelha Carne de boi/vitela, porco, Refrigerada, Abatida e cortes primarios
de origem crua carneiro, veado, mildos, outros  congelada ,
. A Embalagem a vacuo
animal ou tipos de carne
vegetal que Embalagem em atmosfera
exigem modificada
cozimento ] ] .
antes do 2 Aves cruas Frango, peru, pato, ganso, Refrigerada, Abatida e cortes primarios
codorna, animais de granja congelada .
consumo ’ granj g Embalagem a vacuo
e caga
Embalagem em atmosfera
Ovo cru .
modificada
3 Produtos Bacon (inclusive defumado), Refrigerada, Agougues varejistas,
preparados carne e peixe triturados congelada processamento
crus (carne (por ex.: linguica, nuggets de e empacotamento
e alimentos peixe), refeicdes prontas, carnes

Curadas, marinadas, embalagem
a vacuo, embalagem em
atmosfera modificada

vegetarianos)  prontas, pizza, refei¢des a base
de plantas, refeicdes no vapor

4 Peixe cru Peixe fresco, moluscos, Refrigerada, Dessensibilizacao, colheita

crustaceos congelada .
Embalagem a vacuo, embalagem

em atmosfera modificada

Frutas, 5 Frutas, Frutas, legumes, saladas, ervas,  Frescos Lavagem, classificagdo
legumes, legumes, nozes/castanhas/amendoim
nozes/ nozes/ (ndo torrados)
castanhas/ castanhas/
amendoim amendoim
6 Frutas, Frutas, legumes e saladas Refrigerada, Pelagem, congelamento
legumes, prepar'ados/semiproqessados, congelada Principios de cuidados especiais
nozes/ inclusive saladas, maioneses
castanhas/ e legumes congelados, prontos
amendoim para consumo
preparados
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Exemplos de conhecimento
tecnolégico necessario ao
auditor

Alimentos 7 Laticinios,ovo  Ovo liquido, leite/bebidas Refrigerados, Tecnologia de laticinios:
e liquidos liquido liquidos, creme, creme liquido  congelados, pasteurizagdo, separagao,
processados para cha e café, iogurte, temperatura fermentacao
por produtos a base de leite ambiente S .
L ~ Principios de alto risco
pasteurizacao fermentado, queijo/creme
ou UHT, como fresco, manteiga
tratamento
P Sorvete
térmico ou
técnicas Queijos - curado, fresco,
semelhantes maturado, ndo pasteurizado,
processado, alimentos com
queijo
Leite longa vida, produtos
nao lacteos (por ex.: leite de
soja), iogurte em temperatura
ambiente, creme inglés, etc.
Sucos de frutas (inclusive
fresco e pasteurizado, vitaminas
tipo smoothie)
Proteina em pd, ovo em pé, leite
em po/férmula
Alimentos 8 Carne/Peixe Carnes cozidas (por ex.: Refrigerada, Principios de alto/baixo risco
processados, cozidos presunto, paté de carne, congelada .
Embalagem a vacuo
prontos para tortas salgadas quentes, tortas
CoONsSuUMOo ou salgadas frias), crustaceos Tratamento térmico
aguecimento (prontos para comer), paté de
peixe
Peixe defumado quente, salmao
poché
9 Carne Presunto Parma, peixe Refrigerados Cura, fermentacao, defumagao
e peixe crus, defumado Frllo pronto para Principios de alto/baixo risco
curados e/ou  consumo, peixe curado (por ex.:
fermentados gravlax), carnes/salames secos,
carnes fermentadas, peixe seco
10 Refeicoes Refeicbes prontas, sanduiches,  Refrigerada, Principios de alto/baixo risco
prontas, sopas, molhos, massas, quiches, congelada
sanduiches, flans, acompanhamentos, pavés
sobremesas (inclusive trifles), sobremesas
prontas doces de alto risco
Produtos em " Alto/Baixo teor Produtos enlatados Temperatura Latas
temperatura de acido em (por ex.:feijdo, sopa, refeicdes,  ambiente A
! ! Processamento térmico
ambiente com latas/vidros/ frutas, atum)
trlatarnento enjbglagens Produtos em vidros (por ex.: UHT
térmico por plasticas .
B molhos, geleias, conservas)
pasteurizacdo
ou Produtos em bolsas plasticas

esterilizacao

(por ex.: comida para bebés)

Racao
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Campo de
auditoria

Produtos em
temperatura
ambiente sem
tratamento
térmico por
esterilizagao

Categoria
nimero

12

Descrigao da
categoria

Bebidas

Exemplos de produtos

Refrigerantes, dguas
saborizadas, bebidas isoténicas,
a base de frutas, concentrados,
xaropes, agua mineral, gelo,
bebidas a base de ervas, bebidas
alimenticias

Condigdes de
armazenamento

Temperatura
ambiente

Exemplos de conhecimento
tecnolégico necessario ao
auditor

Tratamento com agua

Tratamento térmico

Bebidas
alcodlicas

e produtos
fermentados

Cerveja, vinho, destilados
Vinagres

Bebidas alcodlicas gaseificadas

Temperatura
ambiente

Destilagao, fermentacao,
fortificagdo

Padaria

P3es, paes doces, biscoitos,
bolos, tortas, farelo de pao

Temperatura
ambiente,
congelados

Assados

Alimentos
e ingredientes
secos

Sopas, molhos, molhos de
carne, especiarias, caldos, ervas,
temperos, recheios, graos de
leguminosas, leguminosas,
arroz, macarrao, preparagoes

a base de nozes/castanhas/
amendoim, preparacdes a base
de frutas, ragao seca, vitaminas,
sal, aditivos, gelatina, frutas
glacadas, assados feitos em
casa, xaropes, agucar, cha, café
sollvel e creme em pd nao
lacteo

Temperatura
ambiente

Secagem, tratamento térmico

Balas e doces

Balas, doces, chocolate, goma
de mascar, gelatina e outros
doces

Temperatura
ambiente

Tratamento térmico

Cereais
e salgadinhos

Aveia, muesli, cereais para

o café da manh3, nozes/
castanhas/amendoim torrados,
salgadinhos tipo chips,
papadum

Temperatura
ambiente

Extrusdo, tratamento térmico

Oleos
e gorduras

Oleo de cozinha, margarina,
banha, creme vegetal (spread),
sebo, ghee

Molho para saladas, maionese,
vinagrete

Temperatura
ambiente

Refinamento, hidrogenagao
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Apéndice 7

MODELO DE CERTIFICADO

Namero do auditor NOME OU LOGOMARCA DO ORGAO CERTIFICADOR

[Nome e nimero do érgdo certificador] certifica que, apds fazer uma auditoria

Para o escopo das atividades:
Inclusive médulos adicionais de:
Exclusdes do escopo:
Categorias de produtos:

EM NOME DA EMPRESA
CAODIGO DO LOCAL
ENDERECO DO LOCAL AUDITADO

Alcancou a classificagdo: [Inserir Classificagdo] [Anunciada, Nao Anunciada, Mista]

Atende aos requisitos definidos no
NORMA GLOBAL PARA A SEGURANCA DE ALIMENTOS
EDIGAO 9: AGOSTO DE 2022

Data(s) da auditoria: [incluir duas datas para a auditoria mista anunciada. Se for extensdo de escopo,
incluir data da auditoria original]

Data de emissédo do certificado:
Data limite para a nova auditoria: de a

Data de vencimento do certificado:

Logc{marca Logomarca
& orgéo da BRCGS
credenciador Autorizado por

Nome e endereco completo do érgéo certificador
Referéncia de rastreabilidade do certificado
Este certificado continua sendo propriedade de [nome do 6rgao credenciador]

Se quiser fornecer feedback sobre o Norma da BRCGS ou sobre o processo
de auditoria diretamente para a BRCGS, entre em contato pelo
e-mail enquiries@brcgs.com ou confidencialmente em tell.BRCGS.com
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Para verificar a validade do certificado, acesse https://directory.brcgs.com/
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Apéndice 8
Acao corretiva, acao preventiva e analise
de causaraiz

Este apéndice inclui um exemplo de uma formuldrio resumido de ndo conformidade completa.

Um principio importante da Norma é a necessidade de garantir que sejam executadas a¢des para corrigir falhas na
seguranca dos alimentos e do sistema de gerenciamento de qualidade. Isso é destacado em varios pontos da Norma,
principalmente na Parte I, secdo 3.7 e Parte |11, se¢bes 2.3 e 2.4. Ha dois tipos de agdes reconhecidas na Norma:

» Acdo corretiva (as vezes chamada de correg¢do) Acdo para eliminar uma ndo conformidade detectada ou um produto
com ndo conformidade.

» Acdo preventiva Acdo para eliminar a causa fundamental subjacente (causa raiz) de uma nao conformidade detectada
e evitar sua recorréncia.

Para identificar a agao preventiva correta, é necessario fazer uma analise de causa raiz, que € um processo para resolugao
de problemas para investigar um incidente, ndo conformidade ou situagao identificada. O objetivo da analise de causa
raiz € permitir que os investigadores vejam além da solugdo do problema imediato e entendam as causas da situacgao,

de modo que elas possam ser eliminadas e, portanto, evitar a recorréncia da ndo conformidade ou situacao (agao
preventiva).

Por exemplo, apds uma auditoria da BRCGS, um local precisa executar uma agao corretiva, uma analise de causa raiz
e uma agao preventiva para cada ndo conformidade identificada durante a auditoria e enviar ao érgao certificador as
informagdes que comprovam a conclusao de tais atividades. O relatério final da auditoria incluird detalhes sobre cada
nao conformidade junto com um resumo da acdo corretiva executada e a agdo preventiva proposta. Em geral, as agdes
preventivas demoram mais de 28 dias consecutivos. Assim, ndo se espera que os locais concluam integralmente tais
acoes antes da publicagdo do relatério da auditoria. Serd também incluido um resumo da analise de causa raiz.

A Tabela 6 € um exemplo de uma folha resumida completa do relatério de auditoria. Vale a pena notar que é sé um

resumo das agdes e analises concluidas pelo local, e ndo incluem os detalhes completos que o local compartilha com
o 6rgdo certificador.
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Tabela 6 Exemplo de um formulario resumido preenchido de ndo conformidades do relatério

de auditoria
MAIOR

Detalhes
sobre a ndo
conformidade

Ref.do
requisito
1 41034 Os detectores
de metal em
ambas as linhas
de producao
nao rejeitaram
pecas ferrosas
e nao ferrosas
de teste (erro de
sincronizagao)
enguanto
o auditor
observava
o processo de
teste.

Acao corretiva

O engenheiro
foi chamado

e ajustou
imediatamente
a sincronizagao
e os detectores
foram testados
novamente
para confirmar
sua operagcao
correta.

O produto
envolvido
desde o ultimo
teste eficaz

foi verificado
novamente.

Plano de acdo
preventiva
proposto

1) Procedimento de
deteccdo de metal
foi atualizado

para garantir que

a rejeicao correta
seja verificada.

O pessoal
relevante foi
treinado quanto
ao procedimento
atualizado

2) Revisao
especifica de todos
os detectores de
metal incluida

no cronograma de
auditoria interna

3) Como medida
provisoria, as
folhas de registro
de deteccao de
metal incluem
agora aprovagao
por um gerente
adequado (por ex.:
gerente de turno
ou linha) no final
de cada turno de
producao

Analise de Datade | Analisado
causaraiz analise por

O teste do 18.22 M. Oliver
detector de

metal ndo

confirmou

especificamente
rejeicdo dos
pacotes de
testes corretos.

Embora

o desempenho
dos detectores
seja monitorado
(por ex.: com
o uso de pecas
de teste),

nao houve
verificagdo ou
resumo dos
resultados.

A anélise de causa raiz ndo é simples e pode levar um tempo para identificar por que algo ocorreu. Os normas da BRCGS
nao prescrevem os métodos pelos quais as analises de causa raiz sdo feitas. Had uma série de ferramentas. A técnica mais
simples é dos “5 Porqués”, em que o investigador pergunta continuamente por que ou como algo aconteceu até que

o procedimento ou processo de causa raiz seja identificado.

Observe que o objetivo da anélise de causa raiz ndo é culpar um individuo ou grupo, mesmo quando o erro humano

for um fator que contribuiu para o problema. O objetivo é analisar por que o erro foi cometido e, assim, identificar

o processo, procedimento ou modo de trabalho que falhou e resultou no erro. Em seguida, a agdo preventiva relativa ao
processo ou procedimento podera ser introduzida ou corrigida para evitar que a ndo conformidade acontega novamente
no futuro,

As Tabelas 7 e 8 mostram exemplos de ndo conformidades, ma qualidade e causas raiz aceitaveis, além de agdes
corretivas e preventivas propostas.
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Tabela 7 Resumo de uma analise de causa raiz (falha de concluir auditoria de aprovagao de
fornecedor)

. = . Aca [ 4 . g Aca i
Requisito Nao conformidade §a0 Caus:a fiz dama Causa raiz aceitavel gao preventiva
corretiva qualidade proposta

3512 A auditoria de Auditoria Restricdes de Restricoes de viagens ~ Garantir que os
aprovagao de concluida em viagens devido devido a Covid-19 procedimentos de
fornecedor de 1° de julho de a Covid-19 impediram a conclusdo emergéncia sejam
alto risco ndo 2022. impediram da auditoria em 2021 documentados em
foi concluida. a conclusao da e a aprovagao do sua integra, inclusive
Isso vai contra auditoria. fornecedor alternativo  detalhes sobre os
o procedimento (temporario) nao foi registros minimos
de aprovagao de documentada. e aprovagao requeridos.
fornecedores do
local (SupApl).

Na Tabela 7, ha duas contestacdes associadas a analise de causa raiz da ma qualidade. Primeiro, a pandemia ndo € uma
solucdo gerenciavel. Esté fora do controle do local e, portanto, a conclusado nao ajuda a melhorar a seguranca dos
alimentos. Muito importante é o fato de que foi usada matéria-prima no local. Assim, um membro da equipe aprovou
seu uso por meio de um mecanismo ndo documentado que ndo pode garantir um produto seguro ou cumprimento
com os processos do local ou com a Norma. Isso € algo que o local pode solucionar com a identificagdo - em seus
procedimentos e registros — da pessoa que autorizou a matéria-prima e quais serao 0s processos emergenciais para
casos em que uma determinada situagao impeca a aprovagdo normal de fornecedores.

Tabela 8 Resumo de uma analise de causa raiz (para uso de faca com ldmina retratil em area
de alto risco)

. = . Acdo Causa raizdama . - Acgédo preventiva
Requisito do conformidade §40 Seeeie Causa raiz aceitavel §a0 preventiv
corretiva qualidade proposta

4921 Havia uma faca com A faca foi A caixa de Os procedimentos de  Ratificar as regras de
ldmina retrétil sendo removida ferramentas compra da empresa ndo compra para evitar
usada na area de durante de engenharia evitaram a aquisicao a aquisicdo de facas
alto risco. a auditoria. é limpa, verificada de facas com ldminas ~ com ldminas retréteis.

e atualizada retrateis em areas sem
mensalmente. produgao. As facas ndo
Por falta de foram separadas ou
treinamento, rotuladas para evitar

incluiu-se afaca  seu uso incorreto.
durante a ultima

reposicao de

ferramentas na

caixa.

A Tabela 8 é um exemplo de anélise de causa raiz que identificou um erro de equipe como um fator contribuitivo
associado a uma nao conformidade. Nessas situagdes, é importante levar em conta como o erro poderia ter ocorrido e,
portanto, que processos poderiam ser aperfeicoados para reduzir a probabilidade de ele ocorrer.

A BRCGS publicou um documento completo com diretrizes para ajudar os locais a entender o que € acdo preventiva

e analise de causa raiz, que inclui ferramentas para fazer tal anélise e algumas armadilhas a serem evitadas. As diretrizes
estdo disponiveis no BRCGS Participate.
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Apéndice 9
Declaracoes de posicionamento

Durante a existéncia da Norma, o comité técnico consultivo (TAC) (consulte a Parte 1V) da BRCGS podera ser
solicitado a:

e revisar o fraseado de um requisito da Norma ou de um protocolo
» oferecer uma interpretacdo de um requisito
» decidir a classificacdo de uma nao conformidade em relagdo a uma clausula especifica

Esse resultado sera publicado no site da BRCGS em forma de “declaracdo de posicionamento”. Essas declaragdes sdo
vinculativas quanto ao modo como os processos de auditoria e certificagdo sdo realizados e sdo consideradas uma
extensao da Norma.

As empresas devem tomar conhecimento de quaisquer declaragdes de posicionamento publicadas em relagdo a Norma
e, quando necessario, garantir que as informagdes sejam traduzidas em agdes. A ndo conformidade com uma declaragcao
de posicionamento relevante podera resultar em nao conformidade em relacao a clausula 1.1.9 ou uma clausula
especifica da Norma relacionada a declaragdo de posicionamento.

As declaragdes de posicionamento sao publicadas no site da BRCGS e no BRCGS Participate. Também sdo comunicadas
eletronicamente a empresas e 6rgaos certificadores (por ex.: em boletins e informativos).
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A BRCGS identificaa Publ_icagéo em:

necessidade de.urna QOMS - Site da BRCGS (para todos os usuarios da Norma)
declaracéo de posicionamento BRCGS Participate (para locais certificados, auditores
e orgaos certificadores)
MyBRCGS (para 6rgaos certificadores)

Estude os detalhes e discuta BRCGS Educate (para provedores de treinamento aprovados)

com o Comité Técnico
Consultivo (TAC)

Nova declaragio de o
posicionamento As notificagdes incluem:

publicada - BRCGS Participate

Atualizagcdo mensal de documentos dos locais
Informativo BRCGS

Atualizagdo mensal de documentos da BRCGS CB
Informativo dos parceiros de entrega da BRCGS

(para orgaos certificadores, ATPs e consultores aprovados)

A BRCGS envia notificacdes
de nova declaragao de
posicionamento

Os locais tém a Os orgaos certificadores sdo responsaveis por comunicar a nova
responsabilidade de se manter declaracdo de posicionamento para a equipe de auditoria adequada (por

informados sobre as ex.: auditores, revisores técnicos)
atualizagoes mais recentes

acessando regularmente o site

principal

Os locais certificados podem

assinar o seguinte: declaracdes de posicionamento relevantes e, quando aplicavel, o local
deve implementar os novos requisitos

Os auditores sdo responsaveis por verificar se o local conhece as

Assinatura do BRCGS
Participate
Atualizagoes mensais
do Participate no

informativo da BRCGS

ATPs e consultores aprovados sio responsaveis por comunicar a nova
declaracdo de posicionamento quando aplicavel (por ex.: em um curso
de treinamento, avisando os locais)

Figura 5 Processo de desenvolvimento e publicacao da declaragao de posicionamento
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GLOSSARIO

Acao corretiva (correcdo) Agao para eliminar uma ndo conformidade detectada ou um produto fora da conformidade.

Acao preventiva

Acao para eliminar a causa fundamental subjacente (causa raiz) de uma nao conformidade
detectada e evitar sua recorréncia.

Adulteragao Acréscimo de material ndo declarado a um alimento ou matéria-prima para ganho
econdémico.

Adulterante Material ndo declarado, adicionado a um alimento ou matéria-prima para ganho econdémico.

Agente Empresa que facilita o comércio entre um local ou empresa e seus fornecedores de

matéria-prima, embalagem ou clientes por meio da provisao de servigos, mas em momento
algum é proprietéaria ou assume posse da mercadoria.

Agua potavel

Agua que pode ser bebida, sem poluentes ou organismos prejudiciais, obedecendo aos
requisitos legais do local.

Alergénico

Componente conhecido dos alimentos que causa reagdes fisioldgicas devido a uma
resposta imunoldgica (por ex.: nozes, castanhas, amendoim e outros identificados na
legislagdo relevante do pais de producao ou venda).

Alimento processado

Alimento que passou por algum dos seguintes processos: preenchimento asséptico,
assamento, empanamento, mistura, engarrafamento, enfarinhamento, Fermentagéo,
enlatagem, revestimento, cozimento, cura, corte, corte em cubos, destilacao, secagem,
extrusao, fermentacao, secagem a frio, congelamento, fritura, preenchimento a quente,
irradiagao, microfiltragcao, micro-ondas, moagem, mistura, empacotamento em atmosfera
modificada, empacotamento a vacuo, empacotamento, pasteurizagado, pickling (conservas
com vinagre e sal), tostagem, fatiamento, defumacao, vaporizagdo ou esterilizagao.

Alimentos prontos para
aquecimento

Alimentos feitos pelo fabricante adequados para consumo humano direto, sem
a necessidade de cozimento. O aquecimento do produto serve para torna-lo mais saboroso.

Alimentos prontos para
cozimento

Alimentos feitos pelo fabricante que exigem cozimento ou outro tipo de processamento
para eliminar eficientemente ou reduzir a niveis aceitaveis microrganismos mais
preocupantes.

Alimentos prontos

Alimentos feitos pelo fabricante para consumo humano direto, sem a necessidade de
cozimento completo.

Ambiente de Alto
Cuidado

Ambiente projetado para ter um alto padrdo em que as praticas relativas ao pessoal,
ingredientes, equipamento, empacotamento e ambiente se destinam a reduzir
a contaminagao potencial do produto por microrganismos patogenos.

Amostra de producao
retida

Produto ou componentes representativos de uma produgao guardados de modo seguro
para referéncia posterior.

Amostra de referéncia

Produto ou componentes escolhidos como referéncia de producao pelo fabricante.

Andlise de Perigos
e Pontos Criticos de
Controle (HACCP)

Sistema que identifica, avalia e controla riscos significativos para a seguranca dos alimentos.
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Andlise de risco

Processo com trés componentes: avaliagdo, gerenciamento e comunicagao de risco.

Anual/Anualmente

Dentro de 12 meses a partir da ultima execucdo de uma agao.

Area de alto risco

Zona ou area segregada fisicamente, com um alto padrdo de higiene, em que praticas
relativas ao pessoal, ingredientes, equipamento, empacotamento e ambiente se destinam
a evitar a contaminagao potencial do produto por microrganismos patégenos.

Area de baixo risco

Area em que o processamento ou manuseio de alimentos apresenta um risco minimo
de contaminagao de produtos ou crescimento de microrganismos, ou em que

0 processamento ou preparagao subsequentes do produto pelo consumidor garantirdo
a seguranca de tal produto.

Area de cuidados
especiais

Zona ou area com um alto padrdao em que praticas relativas ao pessoal, ingredientes,
equipamento, empacotamento e ambiente se destinam a reduzir a contaminagdo potencial
do produto por microrganismos patdgenos.

Area de produtos abertos

Area em que um produto esta exposto ao ambiente (ou seja, ndo totalmente fechado em
uma embalagem ou dentro de um equipamento/tubulagao).

Area de produtos fechada

Area de uma fabrica em que todos os produtos estio totalmente contidos, invulneraveis
a contaminacgdo ambiental.

Auditoria anunciada

Auditoria em que a empresa e o 6rgao certificador combinam, antecipadamente, um dia
para a auditoria.

Auditoria inicial

A auditoria de certificagdo segundo o norma da BRCGS em uma empresa ou local que ndo
possui um certificado valido. Pode ser a primeira auditoria ou auditoria subsequente de uma
um local cuja certificagdo perdeu a validade.

Auditoria interna

Processo geral de auditoria de todas as atividades da empresa. Feita por ou em nome da
empresa para fins internos.

Auditoria mista

Uma auditoria que é concluida em duas partes:

« auditoria remota de documentos e registros por meio de TIC
« auditoria no local concentrando-se na producgao, armazenamento, boas praticas de
fabricacdo e outras atividades do local.

Auditoria ndo anunciada

Auditoria feita em uma data ndo comunicada antecipadamente a empresa.

Auditoria Exame sistematico feito por érgaos certificadores para medir a compliance das praticas
em relacdo a um sistema predeterminado e para verificar se o sistema foi implementado
eficientemente e alcancga objetivos.

Auditor Pessoa com competéncia e aptidoes necessarias para executar uma auditoria.

Autenticidade/Produto
auténtico

Autenticidade de alimentos significa que a natureza, substancia e qualidade dos alimentos
ou matéria-prima adquiridos e colocados a venda sao garantidas e sua qualidade, dentro do
esperado.

Auxiliar de
processamento

Qualquer substancia ndo consumida como alimento sozinha, usada intencionalmente

no processamento de matéria-prima, alimentos ou seus ingredientes para alcancar um
determinado objetivo tecnoldgico durante o tratamento ou processamento e que pode
resultar na presenca ndo intencional — mas tecnicamente inevitdvel — de residuos da
substancia ou seus derivados no produto final, contanto que tais residuos nao apresentem
risco para a salde e nem tenham efeito tecnoldgico sobre o produto final.

Avaliacdo de ameaca

Avaliagdo de risco feita para examinar os processos do local quanto a potenciais problemas
de seguranca do produto e defesa dos alimentos.
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Avaliacdo de risco

Identificagao, avaliagdo e estimativa dos niveis de risco envolvidos em um processo para
determinar um processo de controle adequado.

Avaliacdo de
vulnerabilidade

Avaliagdo de risco feita para examinar potenciais fraudes em alimentos nos processos
e cadeias de fornecimento.

Bens/Produtos
negociados

Produtos comercializados sdo produtos alimenticios que, normalmente, estdo no escopo
da Norma e armazenados nas instalagdes do local, mas que nao sdo la manufaturados,
processados, retrabalhados, embalados ou rotulados no local passando por auditoria.

Boas praticas de
fabricacao (BPF)

Procedimentos implementados e praticas seguidas usando-se os principios de praticas
ideais.

Boas praticas de higiene

Combinacgado de procedimentos para controle de processos, pessoal e/ou servigos
destinada a garantir que os produtos e/ou servicos alcancem consistentemente os niveis
adequados de higiene.

Calibragem

Conjunto de operagdes que estabelecem, sob condicdes especificas, a relacdo entre
as quantidades indicadas por um instrumento ou sistema de medicdo ou os valores
representados por uma medida material ou material de referéncia e os valores
correspondentes realizados pelos padroes.

Causa(s) raiz

Causa(s) subjacente(s) de um problema que, se abordado corretamente, evitara sua
recorréncia.

Certificagdo

Procedimento pelo qual um drgéo certificador credenciado, com base na auditoria
e avaliagdo da competéncia de uma empresa, fornece garantia escrita de que tal empresa
atende aos requisitos de uma norma.

Clausula Requisito ou declaracao de intencao especificos que devem ser observados por um local
a fim de obter certificagao.
Cliente Uma empresa ou pessoa que recebe um servico ou produto, seja ele acabado ou

componente de um produto acabado.

Comissao do
Codex Alimentarius

Orgao responsavel pelo estabelecimento de padrées, cédigos de conduta e diretrizes
internacionalmente reconhecidos, sendo que a HACCP (Anélise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle) é um desses padroes.

Competéncia

Capacidade demonstrada de aplicar pericia, conhecimento e entendimento de uma tarefa
ou assunto para alcangar os resultados pretendidos.

Compliance

Cumprimento dos requisitos reguladores ou do cliente quanto a seguranca, legalidade
e qualidade de produtos.

Consultor

Uma empresa, organizagdo ou individuo subcontratado pelo local para oferecer servicos
técnicos relacionados a seguranga dos produtos e aos sistemas de gerenciamento de
qualidade (por ex.: o desenvolvimento, implementagdo ou manutengado do sistema de
gerenciamento de seguranga dos produtos; o desenvolvimento ou implementagdo do
plano de HACCP; e a producao de manuais ou procedimentos).

Consumidor final

O ultimo consumidor de um alimento, que ndo o usard como parte de operagdes ou
atividades de negdcios alimenticios.

Consumidor

Usuario final do produto, mercadoria ou servigo acabado.
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Contaminagao cruzada
(contato cruzado)

Transferéncia de qualquer material de uma superficie ou alimento para outra/outro.

Os termos contato cruzado e contaminagao cruzada sao intercambiaveis quando usados
em orientagdes para o gerenciamento de alergénicos. Consulte “Contato cruzado de
alergénicos”.

Contaminagdo maliciosa

Contaminagao proposital de um produto ou matéria-prima com o intuito de prejudicar
o consumidor ou causar danos a empresa ou proprietario da marca.

Contaminagao

Introdugdo ou ocorréncia de organismos, deterioragdo ou substancias indesejadas
no empacotamento, alimentos, matéria-prima ou ambiente dos alimentos. A contaminagao
pode ser fisica, quimica, radiolégica, bioldgica ou alergénica.

Contato cruzado de
alergénicos

Ocorre quando um alimento ou ingrediente alergénico é, ndo intencionalmente, adicionado
a outro alimento que nao deveria conter a substancia alergénica.

Continuidade dos
negdcios

Estrutura que permite que uma organizagao planeje e reaja a incidentes de interrupgao dos
negdcios para prosseguir com as operagdes em um nivel aceitavel predeterminado.

Controlador de peso

E uma peca de um equipamento automatizado para verificar a exatidio do peso de um
produto e se ele se encontra dentro dos limites relevantes (por ex.: se obedece aos limites
legislativos e de clientes).

Controle de qualidade

Verificacdo da quantidade do produto na embalagem. Pode estar relacionada ao peso,
volume, nimero de pedacgos, tamanho, etc.

Controle

Gerenciamento das condigdes de uma operacdo de modo a manter compliance com
critérios estabelecidos e/ou estado em que os procedimentos corretos sdo seguidos e os
critérios, obedecidos.

Conversao primaria
animal

Os locais que fazem o abate e/ou evisceragao de animais, inclusive carne vermelha, aves
e caca, ou o abate e/ou evisceracio de peixes. Assim, os locais aplicaveis recairdo nas
categorias de produtos 1,3 e 4 da BRCGS.

Corretora Empresa que adquire ou “assume posse” de produtos para revenda a empresas (por ex.:
manufatureiros, varejistas ou empresas de servigos alimentares), mas ndo € a consumidora
final.

Cozimento “Cozimento” é um processo térmico feito para alcancar, em geral, uma reducao logaritmica

igual a 6 em Listeria monocytogenes, equivalente a 70°C por 2 minutos. Quando atendem
as diretrizes nacionais reconhecidas e forem validados por dados cientificos, processos
alternativos de cozimento poderdo ser aceitados ou exigidos.

Ao avaliar os requisitos de segurancga dos produtos, observe que outros processos que
atingem uma reducao logaritmica igual a 6 (por ex.: irradiagdo, processos de alta pressao)
devem ser levados em conta da mesma forma que processos de cozimento convencional.

Credenciamento de

laboratério reconhecido

Programas de credenciamento de laboratérios que obtiveram aceitagao nacional
e internacional, premiados por érgdo competente e reconhecidos por érgaos
governamentais ou usuarios da Norma (por ex.: ISO/IEC 17025 ou equivalentes).

Credenciamento

Procedimento pelo qual um érgao de autoridade reconhece formalmente a competéncia
de um érgao certificador para conceder certificagdo em relagdo a uma norma especifico.

Cronograma

Declaragao tabulada com informacgdes sobre acdes e/ou horérios.

Cultura de seguranca

e qualidade de alimentos

Atitudes, valores e/ou crengas prevalentes no local quanto a importancia da seguranga dos
alimentos e a confianga nos sistemas, processos e procedimentos referentes a seguranca de
produtos usados pelo mesmo local.
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Declaragao de
posicionamento

Quando for necessario um esclarecimento ou interpretagao de um requisito de uma
Norma da BRCGS ou seu protocolo, eles serdo publicados no site da BRCGS como uma
declaragao de posicionamento. Essas declaragdes sao vinculativas quanto ao modo como
os processos de auditoria e certificagdo sdo realizados e sdo consideradas uma extensio
da Norma. As declaragdes de posicionamento se aplicam a partir da data especificada para
implementacao ou da data de publicagdo no site da BRCGS (quando nao for especificada
uma data).

Defesa de alimentos

Procedimentos adotados para garantir a seguranga de matérias-primas e produtos em
relagdo a contaminagao maliciosa ou roubo.

Dependéncias

Edificio ou local fisico de propriedade da empresa e auditada como parte do local.

Deposito satélite

Armazém/Instalacao de distribuicdo que somente recebe produtos de outra de outro local
da mesma empresa.

Descarregamento
cruzado (cross-docking)

O material é descarregado no local de distribuicdo e manuseado, mas ndo armazenado
formalmente. Pode ser uma édrea de preparagcdo em que os materiais que chegam sejam
classificados, consolidados e armazenados temporariamente até que o carregamento esteja
concluido e pronto para ser expedido.

Descricao do cargo

Lista das responsabilidades de um determinado cargo da empresa.

Desinfeccao

Processo ou ato de destruir microrganismos patégenos. Remove a maioria dos
microrganismos presentes nas superficies.

Deve(m) Também pode significar que a compliance com o contelddo da clausula ou requisito
é esperada ou desejada.

Deve(m) Significa um requisito de conformidade com o conteldo de uma clausula.

Dia util Dia em que o trabalho é usualmente ou rotineiramente executado na no local.

Diagrama de fluxo

Representacao sistematica da sequéncia de etapas ou operagdes usadas na produgdo ou
manufatura de um alimento especifico.

Dias corridos

Dias consecutivos, inclusive sabados e domingos.

Distribuicao

Transporte rodoviario, ferroviario, aéreo ou maritimo/fluvial de bens em um contéiner (bens
em movimento).

Documento controlado

Documento identificavel cujas revisdes e retiradas de uso podem ser rastreadas.
O documento é enviado a individuos especificos. A recepgdo do documento é registrada.

Embalagem externa

Embalagem visivel quando o produto sai do local. Por exemplo, uma caixa de papeldo pode
ser considerada embalagem externa, mesmo se envolta em plastico filme transparente.
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Embalagem primaria

A embalagem constitui a unidade de venda ao cliente ou consumidor (por ex.: garrafa,
fechamento, rétulo e lacre inviolavel de uma embalagem para venda no varejo ou contéiner
de matéria-prima a granel). Ao identificar uma embalagem primaria, deve-se levar em conta
os processos que reduzem ou eliminam qualquer risco que possa resultar na contaminagao
de um produto alimenticio. Por exemplo:

» 0 uso de materiais adequados em contato com os alimentos

» deve-se levar em conta tudo que for aplicado a superficie de materiais permeéveis
em contato com alimentos (por ex.: o potencial de migracdo de componentes de
tintas através do papeldo é um risco bem documentado que tem afetado uma série de
embalagens).

Como regra geral, a Norma ndo espera que materiais de transito sejam classificados como
embalagem primaria (por ex.: paletes, envoltérios de paletes, embalagens a vacuo, folhas
de paletes, etiquetas ou fitas de plastico colocados do lado de fora do envoltério das
paletes, contéineres de transporte reciclaveis e reutilizaveis e engradados de pléstico para
transportar garrafas).

Empacotador contratado

Empresa que empacota o produto final para consumo.

Empacotamento
secundario

Embalagem usada para arranjar e transportar unidades de vendas para o ambiente varejista
ou cliente (por ex.: estojo corrugado).

Empreiteiro ou
fornecedor

Pessoa ou organizagao que fornecem servigos e materiais.

Empresa

Entidade com propriedade legal do local sendo auditada segundo a BRCGS.

Equipamento de
verificagdo online

Equipamento automatizado (por ex.: scanners de cddigos de barras) usado para verificar
a precisao ou qualidade das etiquetas e impressdes do produto.

Especificacao

Descricao explicita ou detalhada de um material, produto ou servico.

Especificador

Empresa ou individuo que solicita o produto ou servico.

Estratégias de mitigacao

Controles para remover ou reduzir a niveis aceitaveis um risco, vulnerabilidade ou ameaca
identificados. Com frequéncia, sdo usadas na defesa dos alimentos quando é necessario
haver controles para evitar a ocorréncia de ameagas potenciais.

Expedicao

Ponto em que o produto sai da fabrica ou deixa de ser responsabilidade da empresa.

Extensao de certificagdo

Quando um local estd operante mas a auditoria ndo pdde ser realizada devido as restricdes
impostas pela Covid-19, ele poderéd solicitar ao érgdo certificador do certificado atual uma
extensdo de validade de até seis meses.

A extensao sé podera ser concedida devido as restrigdes impostas pela Covid-19.

Para obter mais detalhes, consulte a BRCGS072, Certification Extension for Audits

Impacted by Covid -19 (Extensdo de certificacao para auditorias impactadas pela Covid-19),
disponivel no site da BRCGS.

Fabricante

Empresa que fabrica produtos a partir de matéria-prima e/ou componentes e empacota

o produto ou o fornece a granel. Uma empacotadora que embala os produtos em unidades
para venda no varejo a partir de material fornecido a granel também pode ser considerada
fabricante.

Foco no cliente

Abordagem estruturada para identificar e cuidar das necessidades de uma organizagdo
para a qual a empresa fornece produtos e que pode ser medida pelo uso de indicadores de
desempenho.
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Fornecedor

Pessoa, firma, empresa ou outra entidade a quem é enderecado o pedido de compra feito
por um local.

Fraude em alimentos

Substituicado, diluicdo ou adicao fraudulenta e intencional de um produto ou matéria-prima,
ou informagdes falsas sobre produtos ou materiais, para a obtencdo de ganho financeiro
através do aumento do valor aparente do produto ou da redugdo dos custos de sua
producao.

Gerenciamento sénior

Pessoa ou grupo de pessoas que dirigem e controlam uma organizagdo no mais alto nivel.
Observe que a alta gestdo (sénior) tem o poder de delegar autoridade e fornecer recursos
dentro da organizagao.

Global Food Safety
Initiative (Iniciativa
Global de Segurancga de
Alimentos - GFSI)

Gerenciada pelo Consumer Goods Forum (Férum de Bens de Consumo), € um projeto
que visa a harmonizar e avaliar padrdes internacionais para a seguranca de alimentos
(www.mygfsi.com).

Identidade preservada

Produto com origem definida ou caracteristicas de pureza que precisam ser mantidas
durante toda a cadeia alimentar (por ex.: por meio de rastreabilidade e protecdo contra
contaminagao).

Importador

Empresa que facilita a movimentagao de produtos através de fronteiras internacionais. Em
geral, o primeiro receptor dos produtos no pais em questao.

Incerteza da medicao

Pardametro associado ao resultado de uma medigdo quantitativa. Caracteriza a série de
valores esperados para o atributo sendo medido (por ex.: o microrganismo, alergénico ou
produto quimico). As vezes, é chamado de margem de duvida do resultado.

A incerteza da medicao é importante para a decisao de conformidade, ou seja, ao avaliar se
o resultado de um teste esta dentro dos limites legais, de seguranca ou aceitaveis, ja que
a incerteza ou série de valores provaveis pode ultrapassar os limites.

Para obter uma explicagcdo completa da incerteza de medicao, consulte Diretrizes para
Interpretacdo da Norma Global para a Seguranca de Alimentos, cldusula 5.6.2.

Incerteza

Consulte incerteza de medicao

Incidente

Evento ocorrido que pode resultar na fabricagdo ou fornecimento de produtos perigosos,
fraudulentos, ilegais ou fora da conformidade.

Indicadores de

Resumos de dados quantificados com informagdes sobre o nivel de compliance em relagao

desempenho a alvos definidos (por ex.: reclamacdes dos clientes, incidentes com produtos, dados
laboratoriais).
Inspecao Verificacao direcionada (com frequéncia, inspecao visual de uma lista para verificacdo de

fabricacdo, ambiente e equipamento) para garantir que a operagao esteja sendo realizada
segundo os niveis esperados.

Integridade de alimentos

Produtos com natureza, substéncias e qualidade esperados (por ex.: ndo substituidos,
diluidos, adulterados ou com informagodes falsas).

Integridade

Veja “integridade de alimentos”.

Legalidade

De acordo com a legislagdo em vigor no local de producdo e em paises em que os produtos
se destinam a serem vendidos.

Liberacdo positiva

Garantia de que um produto ou material apresenta uma norma aceitavel antes de ser
liberado para uso.
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Limpeza

Processo de alcangar e manter uma area segundo uma norma que a considere visualmente
livre de detritos que podem incluir sujeira, alimentos, fezes, sangue, saliva e outras
secrecdes corporais. Em outras palavras, € a remocao de terra, residuos alimentares, sujeira,
gordura e outros materiais questionaveis.

Local de producgao
sazonal

Um local aberto por pouco tempo (em geral, 12 semanas ou menos) durante um ciclo de 12
mesespor exemplo, especificamente para colher e processar um produto.

Consulte a Parte |11, secao 2.7.8 para obter detalhes sobre consideragdes adicionais para
o gerenciamento do processo de auditoria e certificacdo de locais de produgao sazonal.

Local Unidade de uma empresa, entidade auditada e sujeito do relatério e certificado de
auditoria.

Lote Quantidade de material preparado ou necessario para uma operagao de produgao.

Lote Consulte “Lote”.

Manipulador de
alimentos

Qualquer pessoa que manuseia ou prepara alimentos abertos (sem embalagem) ou
embalados.

Marca do varejista

Marca comercial, logomarca, direito autoral ou endereco de um varejista.

Matéria-prima alimentar

Ingredientes, aditivos e auxiliares de processamento usados na manufatura de um produto.

Matéria-prima

Qualquer material de base ou semiacabado usado pela organizacao para a fabricagdo de um
produto. Inclui ingredientes de alimentos, material de embalagem, aditivos, auxiliares de
processamento, etc.

Medida de controle

Qualquer agdo ou atividade usada para evitar ou eliminar riscos de seguranca dos produtos
ou reduzi-los a um nivel aceitavel.

Monitoragdo

Sequéncia planejada de observacdes ou medi¢des de parametros de controle definidos
para avaliar se limites predefinidos estao sendo respeitados.

Nao conformidade

O nao atendimento de requisitos especificos quanto a seguranga, legalidade ou qualidade
de produtos ou de um sistema especifico.

Norma

Norma Global para a Seguranga de Alimentos/Global Standard Food Safety (Edicao 9).

Organismo
geneticamente
modificado (OGM)

Organismo cujo material genético foi alterado por técnicas de modificagido genética de
modo que seu DNA contenha genes ndo encontrados normalmente nele.

Orgao certificador

Provedor de servicos de certificacdo, registrado junto a BRCGS e credenciado para tanto
por meio de um orgao de autoridade.

Perigo

Agente de qualquer tipo com potencial de causar danos (em geral bioldgicos, quimicos,
fisicos ou radioldgicos).

Plano de amostragem

Plano documental definindo o nimero de amostras a serem selecionadas, os critérios de
aceitagcao ou rejeicdo e a confianca estatistica do resultado.
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Plano de seguranca dos
alimentos

Frequentemente chamado de plano de HACCP. O plano de seguranga dos alimentos
€ um conjunto de documentos preparados segundo os principios de HACCP do Codex
Alimentarius para garantir o controle dos perigos disseminados por alimentos.

A terminologia especifica usada na Norma, como “pré-requisitos” e “pontos criticos
de controle” (PCCs) destina-se a refletir a terminologia global usada para descrever
expectativas. Os locais ndo sdo obrigados a usar a terminologia especifica na Norma.
Aceitam-se alternativas, contanto que fique claro que todos os requisitos foram
obedecidos integralmente,

Pode(m)

Indica um requisito ou texto que oferece orientagdo, mas que ndo é obrigatério para
a conformidade com a Norma.

Ponto critico de controle
(PCO)

Etapa em que um controle pode ser aplicado, sendo essencial para evitar ou eliminar riscos
de segurancga dos alimentos ou produtos ou reduzi-los a um nivel aceitavel.

Pré-requisitos

Condigao ambiental e operacional basica dos negdcios necessaria a producgao de alimentos
seguros. Controlam os riscos genéricos das boas praticas de fabricagdo e higiene e formam
a base da seguranca dos alimentos do plano de HACCP. Os pré-requisitos devem ser
considerados parte desse plano.

Principais funcionarios

Funcionarios cujas atividades afetam a seguranca, legalidade, autenticidade e qualidade do
produto acabado.

Procedéncia

Origem ou fonte de alimentos e matéria-prima.

Procedimento

Método previamente definido de execugdo de uma atividade ou processo implementado
e documentado na forma de instrugdes detalhadas ou descricdo de processo (por ex.: um
diagrama de fluxo).

Processamento
terceirizado
(processamento
subcontratado)

O processamento terceirizado, também conhecido como “processamento subcontratado”,
s30 0s casos em que a producdo, processamento, armazenamento ou qualquer outra etapa
intermediéaria da fabricagdo de um produto sdo concluidos em outra empresa ou local.

O processamento terceirizado é uma etapa intermediaria. O produto ou produto
parcialmente processado sai do local sendo auditado para conclusdo do processamento
terceirizado antes de voltar ao local. O local sendo auditado pode ou ndo concluir as
etapas de empacotamento ou processamento adicionais do produto.

N3ao é considerado processamento terceirizado o armazenamento ou processamento
adicional de matéria-prima antes de sua chegada no local, mas tal processo deve ser
gerenciado pelo local usando mecanismos de aprovagao de fornecedores, avaliagdes de
risco da matéria-prima e especificagcdes de matéria-prima.

N3ao sao considerados processamento terceirizado os casos em que um produto sai do
local e ndo volta, e as atividades concluidas fora do local estao fora do escopo da auditoria.

Produto a base de plantas

Produto que ndo contém intencionalmente materiais de origem animal e ndo usou
intencionalmente ingredientes (inclusive aditivos, carriers, flavorizantes e enzimas),
auxiliares de processamento ou quaisquer outras substancias de origem animal, em
qualquer etapa de produgdo e processamento.

Produto de alto risco

Produto ou alimento refrigerado ou congelado, pronto para ser consumido/aguecido, que
apresenta um alto risco de crescimento de microrganismos patégenos.

Produto de cuidados
especiais

Produto que requer refrigeracao ou congelamento, esta vulneravel ao crescimento de
patdgenos, passou por um processo de redugdo de contaminagdo microbioldgica até
chegar a niveis seguros (em geral, reducao de 1-2 log) e esta pronto para ser consumido ou
aquecido.
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Produto de marca

Produtos com a logomarca, direitos autorais ou endere¢o de uma empresa Nao varejista.

Produto primario
preparado

Alimento que passou por lavagem, corte, classificacdo por tamanho ou processo de
classificagdo de qualidade, e é pré-embalado.

Produtos com marca de
varejista

Produtos com a logomarca, direito autoral, endereco ou ingredientes de um varejista
usados para fabricacao nas dependéncias do mesmo. Sdo produtos considerados
legalmente responsabilidade do varejista.

Produtos pré-embalados

Produtos na embalagem final destinados a venda ao consumidor.

Propriedade (mudanca
de propriedade de uma
empresa)

Ocorre quando o titulo é transferido de um individuo ou entidade a outro, resultando em
mudanca do controle da organizagao.

Proprietario da marca

Proprietario da logomarca ou nome de uma marca que coloca tal logo ou nome nos
produtos para venda no retalhista.

Qualidade

Atendimento das especificagdes e expectativas dos clientes.

Quando necessario/

A empresa avaliard a necessidade de um requisito da Norma e, quando aplicavel, implantara

apropriado/adequado sistemas, processos, procedimentos ou equipamento para obedecer tal requisito.
A empresa deve ter em mente os requisitos legais, padroes de praticas ideais, praticas
de boa fabricacdo e orientagdes do setor, além de outras informacgdes relacionadas
a manufatura de produtos seguros e legais.
Quarentena Status recebido por um material ou produto que foi isolado enquanto aguarda confirmagao

de sua sustentabilidade para o uso pretendido ou venda.

Rastreabilidade

Capacidade de rastrear e acompanhar matéria-prima, componentes e produtos durante
todas as etapas de recepgao, produgao, processamento e distribuicao, tanto de sua origem
quanto destino.

Recall de produtos

Qualquer medida destinada a remocao, por parte de clientes e consumidores finais, de um
produto inadequado (por ex.: perigoso).

Requisito fundamental

Requisito da Norma relacionado a um sistema que deve estar bem estabelecido, ser
mantido e monitorado continuamente pela empresa, ja que a ndo aderéncia ou aderéncia
deficiente ao sistema repercutirad seriamente sobre a integridade ou segurancga do produto
fornecido.

Requisito

Declaragdes que formam uma clausula cuja compliance permite que as instalagdes
obtenham certificagdo.

Retirada de produtos

Qualquer medida destinada a remogao de produtos fora das especificagdes ou
inadequados (por ex.: perigosos) dos clientes, mas nao dos consumidores finais.

Em geral, a retirada é usada para remover produtos quando ha riscos para o consumidor. Por
exemplo, quando o produto ndo chegou ao ponto de venda para o consumidor.

Revogacao de certificagcdo

Quando a certificacdo é revogada. A certificagdo so podera ser novamente obtida apds
a conclusdo adequada do processo completo de auditoria.

Risco

Probabilidade de ocorréncia de dano a partir de um perigo.

Rotulagem

Palavras, imagens ou simbolos relacionados ao alimento e colocados na embalagem ou
rétulo que acompanha um produto.
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Rétulo

Qualquer etigueta, marca, imagem ou outro material descritivo, sejam eles escritos,
impressos ou marcados de alguma outra forma, que vém colados ou presos nas embalagens
de produtos.

Quando um produto nao vem com rétulo, deve-se manter especificagdes ou informacgdes
de modo a atender os requisitos legais e ajudar ao cliente a utilizar os produtos de modo
seguro. Tais especificagdes ou informacdes estao incluidas na definicao de rotulo.

Roupas de trabalho

Consulte vestimentas de protecao.

Sanitizagao

Significa tratar adequadamente superficies limpas por meio de um processo eficaz na
destruicdo de células vegetativas de patdégenos e reduzir substancialmente o nimero
de outros microrganismos indesejados, mas sem afetar adversamente o produto ou sua
seguranga para o consumidor.

Seguranca dos alimentos

Garantia de que os alimentos ndo causardo problemas ao consumidor quando forem
preparados e/ou consumidos segundo o uso pretendido.

Seguranga dos alimentos

Procedimentos adotados para garantir a disponibilidade continua de produtos e matérias-
primas.

Seguranca dos produtos

Para fins da Norma Global para a Seguranga de Alimentos, seguranga dos produtos refere-
se a medidas para evitar o roubo ou dano malicioso dos produtos.

Servigos de utilidade

Bens ou servigos como eletricidade ou dgua fornecidos por um érgado publico.

Sistema CIP (Cleaning in
place)

Processo de limpeza e higienizagdo de equipamentos processadores de alimentos quando
montados sem a necessidade de desmonte e limpeza de pecas individuais.

Status garantido

Produtos feitos segundo um esquema de certificagcdo reconhecido, cujo status precisa ser
mantido através do local certificado de producao (por ex.: GLOBALG.A P).

Suspensdo de certificagdo

Revogacao da certificagdo por um certo periodo vinculada a execucdo de uma agdo
corretiva por parte da empresa.

Suspensdo Revogacao da certificagdo por um certo periodo vinculado a uma agdo corretiva por parte
da empresa.
Técnicas de Teste rapido para limpeza de superficies com base no ATP (adenosina trifosfato), substancia

bioluminescéncia de ATP

usada na transferéncia de energia das células e, portanto, presente em material bioldgico.

Tendéncia

Padrao identificado de resultados.

Trabalho em progresso/
em processo

Produtos parcialmente manufaturados, intermediarios ou materiais aguardando conclusao
do processo de manufatura.

Usuario Pessoa ou organizacao que solicita informagdes da empresa quanto a certificagao.

Validacao Obtencao de evidéncias por meio de provas objetivas de que um controle de medida, se
implementado adequadamente, consegue chegar ao resultado especificado.

Varejista Negocio que vende produtos no retalhista para o publico.

Veiculo Qualquer dispositivo usado para o transporte de produtos capaz de se locomover em vias

aéreas, terrestres ou maritimas/fluviais. Podem ser motorizados (por ex.: caminhao) ou nao
(por ex.: contéiner ou vagao de trem).

Verificacdo de
quantidade/equilibrio de
massa

Reconciliagdo da quantidade de matéria-prima que chega em relagdo a quantidade usada
nos produtos acabados resultantes, levando também em conta os residuos e o retrabalho
envolvidos no processo.
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Verificagdo

Aplicacdo de métodos, procedimentos, testes e outras avaliagdes, além do monitoramento,
para decidir se um controle ou medida estao funcionando como pretendido.

Vestimentas de protecdo

Vestimentas e equipamentos de protecao (por exemplo: macacdes, redes de cabelo,
chapéus e redes para barba) destinados a protecdo do produto contra contaminacao
potencial pela pessoa que os usa.

Zonas de risco de
producao

Zonas ou areas nas instalagdes de processamento e armazenagem que exigem niveis
especificos de higiene e separagao para diminuir o potencial de contaminagdo dos
produtos por microrganismos patogénicos. A Norma reconhece cinco zonas de risco de
produgdo:

« alto risco

» cuidados especiais

* ambiente de Alto Cuidado
* baixo risco

« areas de produtos fechadas.

Os locais devem ter uma série de dreas sem produtos separadas das areas de
processamento e armazenagem. Para obter detalhes completos sobre as zonas de risco
relativas a Norma, consulte o Apéndice 2.
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Apéndice 11

BRCGS Participate

BRCGS Participate é um sistema de gerenciamento de informagdes de documentos que permite a BRCGS implantar

o contelido de toda sua gama de padrdes, diretrizes e médulos voluntérios adicionais por meio de canais digitais. E um
servigo gerenciado online que pode ser acessado pelas instalagdes certificadas para visualizar contelddo, baixar PDFs,
assistir webinars e debater com seus pares. As instalacdes certificadas pela BRCGS e outros usuérios da Norma podem
acessar o contetido das Normas Globais e outros documentos corroborantes por meio de varios dispositivos.

Outros recursos do BRCGS Participate:

» publicagdes em vaérios formatos

» contetdo multilingue

» conteldo pesquisavel

» uma biblioteca para salvar conteddo de acesso rapido no futuro

 informativo mensal listando o contetdo atualizado

o acesso mundial 24/7 em dispositivos habilitados para a Web por meio de um sistema de senha segura

Para saber mais, acesse BRCGS Participate.

A BRCGS publica orientagdo adicional para os topicos englobados pelos requisitos da Norma. Instalagdes certificadas
podem baixar essa orientacao gratuitamente do BRCGS Participate. Copias estdo a venda na BRCGS Store. Tépicos
abrangidos:

e qualidade do ar

» gerenciamento de alergénicos

o limpeza das roupas de trabalho

* monitoramento ambiental

o produtos frescos

« alto risco, cuidados especiais e cuidados especiais ambientais
« auditoria interna

e iluminacao

« lubrificagdo

» controle de infestagao por animais daninhos
» acdo preventiva e anélise de causa raiz

» mudanca de fabricacdo de produtos

» recall de produtos

o cultura de seguranca de produtos

e aves cruas

» carne vermelha crua

» avaliagoes de vulnerabilidade
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BRES |,

BRCGS
Floor 2

7 Harp Lane
London EC3R 6DP

Tel: +44 (0)20 3931 8150
E: enquiries@brcgs.com

Para aprender mais sobre o programa de certificacdo da BRCGS, por
favor, viste bregs.com

Para aprender mais sobre o servico de publicagdo online para locais
certificados da BRCGS, por favor, visite bregsparticipate.com

Parte da
Para adquirir copias impressas ou PDFs da gama total de publicacoes @ ASSURE

da BRCGS, por favor, visite brcgs.com/store
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