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A Deus. Pois ¢ 0 nosso Pastor e somente Ele
nos guia a pastos verdes e as adguas tranquilas,
assim como, nos protege com o seu cajado de

todo o mal. Nisto, eu creio. Amém!
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RESUMO

Este trabalho apresenta as ferramentas de Procedimentos Operacionais Padrdes (POP),
desenvolvidos pela fabrica para a alimentagdo animal: Integral Agroindustrial Ltda.,
localizada em Fortaleza/CE. O Ministério da Agricultura, Pecudria e Abastecimento (MAPA)
torna obrigatério, por meio de legislagdo especifica, que toda empresa que fabrique e/ou
fracione produtos destinados a alimentagdo animal deva adotar um plano de Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF), juntamente com os POP. Este deve estar disponivel a todos os funcionarios
envolvidos na produgdo, devendo os mesmos ser treinados em qualidade, para que se tenha a
garantia dos procedimentos higi€nico-sanitarios minimos e de boas praticas de fabrica¢do na
industrializagdo. Assim, o departamento de Controle da Qualidade da empresa trabalha
juntamente com os demais setores, para que estas normativas sejam corretamente cumpridas,
sendo ainda revisadas constantemente, para que se mantenham as condigdes ideais de
fabricacdo seguindo as exigéncias do orgdo federal (MAPA). Estes POP devem contemplar no
minimo os seguintes itens: a) Qualificagdo de fornecedores e controle de matérias-primas e
embalagens; b) Limpeza e higienizacdo de instalagdes, equipamentos e utensilios; ¢) Higiene
e saude do pessoal; d) Potabilidade da dgua e higienizacdo de reservatdrio; e) Prevencdo de
contamina¢do cruzada; f) Manuteng¢do e calibracdo de equipamentos e instrumentos; g)
Controle integrado de pragas; h) Controle de residuos e efluentes; e i) Programa de
rastreabilidade e recolhimento de produtos (recall). E fato que a correta elaboragdo deste
manual e a eficiente execu¢do do mesmo nas tarefas rotineiras da produgdo garantam um
produto fabricado dentro de condi¢des ideais para o consumo animal. Que cada manual ¢
pessoal e exclusivo a empresa a que se presta, ndo havendo um modelo que seja utilizado de
forma geral, pois cada industria possuem suas proprias particularidades. E assim, é importante
que o plano de BPF seja bem executado, pois assim como ja acontece na industria a
alimentacdo humana, esta ¢ a base para a implantacdo das Andlises de Perigo e Pontos
Criticos de Controle (APPCC), sendo uma possivel obrigagdo (em um futuro proximo) na

industria a alimentacdo animal.

Palavras-chave: Alimentacdo animal. Controle de qualidade. Procedimentos operacionais

padroes.



RESUME

Ce travail présente des outils de Procédure Opérationnelle Normalisée (PON) développées par
l'usine pour l'alimentation animale : Integral Agroindustrial Ltda., située a Fortaleza /Ceara.
Le Ministére de 1’agriculture, de 1’¢levage et de 1’approvisionnement du Brésil exige, a partir
d'une législation spécifique, que toutes les entreprises qui fabriquent et fractionnent des
produits servant a la consommation des animaux doivent adopter un Bonnes Pratiques de
Fabrication (BPF) associées aux PON. Ce plan doit étre disponible a tous les employés
impliqués dans la production et ceux-ci doivent avoir une bonne formation par rapport la
qualité, pour qu’on puisse assurer les demarches hygiéniques et sanitaires essentielles aussi
que de bonnes pratiques de production dans l'industrialisation. Ainsi, le secteur chargé du
Contrdle de Qualité de 1’entreprise travaille en collaboration avec les autres secteurs, pour que
ces reglements soient correctement appliqués, étant encore constamment revus, pour qu’ on
maintienne les conditions idéales de production en respectant les exigences du Ministere. Ces
procédures doivent comprendre au moins les éléments suivants : a) Qualification des
fournisseurs et le controle des mati¢res premieres et de l'emballage ; b) Nettoyage et
assainissement des installations, du matériel et des ustensiles ; ¢) L’hygiéne et santé du
personnel ; d) Potabilité de 1'eau et le nettoyage du réservoir ; e) La prévention de la
contamination croisée ; f) Entretien et étalonnage du matériel et des instruments ; g) Contrdle
intégrée des ravageurs ; h) Le controle des déchets et des effluents ; et i) programme de
tragabilité et de rassemblement de produits (recall). 11 est vrai que la préparation correcte de
ce manuel et son exécution efficace lors des taches quotidiennes de la production assurent un
produit fabriqué dans des conditions idéales pour la consommation animale. Chaque manuel
est unique, particulier et exclusif a la société qui se préte, il n'y a pas de modele qui soit
utilisé de facon générale, car chaque industrie a ses propres particularités. Et il est si important
que les BPF soit bien exécuté, car comme cela arrive déja a l'industrie pour la consommation
humaine, c'est la base pour la mise en ceuvre du systeme d'Analyse des dangers - points
critiques pour leur maitrise (HACCP), et pour la mise en oeuvre d une pratique obligatoire

(dans un avenir proche) dans l'industrie des aliments pour animaux.

Mots-clés : Alimentation animale. Contrdle de la qualité. Procédure Opérationnelle

Normalisée.
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1 INTRODUCAO

Recentemente, a producdo mundial de carnes expressou consideraveis valores,
tendo um aumento de 280,7 milhdes de toneladas de carnes produzidas em 2009 (Butolo,
2010, p.17) para 319,6 milhdes de toneladas em 2015 (FAO, 2016, p.12). Pode-se citar que
uma das principais causas deste acontecimento, se deu pelo grande aumento da densidade
demografica mundial que contabilizou em 2011, 7,0 bilhdes de pessoas e que a atual previsao
¢ de que este numero ultrapasse os 8,5 bilhdes até o ano de 2035 (ONUBR, 2015).

Paralelo ao que foi citado acima, a criagdo de animais de estimagdo nunca teve
numeros tdo altos como acontece também nos dias de hoje. No mundo todo, o homem busca
cada vez mais, alternativas de convivio com animais pets, deixando estes de viverem apenas
nos quintais das casas, para conviverem em harmonia, como verdadeiros membros da familia.

Junto a estes segmentos, pode-se afirmar que a alimentagdo animal ¢ um
importante elo para que estas promissoras atividades continuem crescendo economicamente
no Brasil € no mundo. Como também, ¢ cada vez maior a industrializacdo de produtos
destinados a alimentagdo animal. Neste segmento, as categorias dos produtos sdo destacadas
por sua grande diversidade, podendo citar os grupos como sendo as matérias-primas, 0s
ingredientes’, as ragdes, os concentrados, os alimentos (completos, coadjuvantes, naturais e
especificos para os animais de estimacdo), os suplementos, os premixes, os nucleos e os
aditivos (nutricionais, zootécnicos, tecnoldgicos, sensoriais ou ainda com micro-organismos);
onde partes destes insumos sdo constituintes na fabricacdo de produtos acabados, que serdo
destinados a alimenta¢dao dos animais domésticos e/ou suas fases de criacdo, tanto aos animais
de producdo, quanto para os de estimagdo, como bovinos, ovinos, caprinos, coelhos,
codornas, frangos, poedeiras, suinos, equideos, peixes, camardes, passaros, avestruzes, caes,
gatos, dentre outros.

No Brasil, esta atividade se torna ainda mais promissora, por ser 0 maior mercado
de ragdes da América Latina, pelas exportagdes para outros paises da América do Sul e Africa,
como também, pelo atual desenvolvimento dos estudos cientificos focados a agropecudria e

grande disponibilidade de terras ao plantio de matérias-primas (Almeida, 2012).

'BRASIL (2009a, p. 4), considera a matéria-prima e o ingrediente com a mesma definicdo, sendo o “componente
ou constituinte de qualquer combinag@o ou mistura utilizado na alimentacdo animal, que tenha ou ndo valor
nutricional, podendo ser de origem vegetal, animal, mineral, além de outras substancias orgénicas e inorganicas.”
Assim, quando citados as matérias-primas, estes estardo se referindo também aos ingredientes.
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Contudo, aumentou também a preocupagdo em relacdo a qualidade dos alimentos
e a redugdo de riscos para a saude animal e saude humana. Estas preocupagdes ocorrem
porque atualmente se torna de facil conhecimento as informagdes pertinentes ao uso de
defensivos agricolas para a produ¢do das matérias-primas, permitindo o deposito de residuos
toxicos; o uso de aditivos que ja vem sendo banidos de grandes polos industriais no exterior,
principalmente pelas suas nocividades, como também, as possiveis contaminacdes cruzadas
com produtos ndo destinados a alimentagdo animal, que podem ser precursores de doencgas
através de seu consumo.

Dados comprovam que entre 1999 e 2010, ocorreram mais de 6.200.000
internagdes hospitalares por doengas relacionadas a alimentos no Brasil. Estes dados sdo
indicados pelo Sistema de Informagao Hospitalar (SIH) do Ministério da Saude, com a média
de 570.000 casos/ano, onde se destaca a contaminagdo dos alimentos derivados de frango
(MENDONCA, 2010 apud PILECCO et al., 2012). E correto afirmar que parte desta
contaminag¢ao dos alimentos se da com a manipulagdo ja do produto pronto, porém, também ¢
relacionado que muitas destas doengas sdo causadas através da alimentacdo dos animais,
como ¢ o caso de bactérias nocivas (ex.: Salmonella spp.), toxinas (ex.: dioxina e aflatoxina) e
da encefalopatia bovina espongiforme (B.S.E.) em ruminantes.

No Brasil, até recentemente ndo existia nenhuma regulamentacdo oficial que
previa obrigatoriedade dos fabricantes e fracionadores de produtos para a alimentacdo animal
de cumprirem com o controle de qualidade em suas atividades. Esta condi¢cdo somente veio a
surgir, quando através de legislacdo especifica (Instru¢do Normativa (IN) n° 4, de 23 de
fevereiro de 2007), o Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento (MAPA) aprovou o
Regulamento Técnico das Condi¢des Higi€nico-sanitarias € de Boas Praticas de Fabricagao
(BPF), incluindo os Procedimentos Operacionais Padrdes (POP) minimos para os
estabelecimentos, devendo seguir um Roteiro de Inspecdo. Esta IN, tendo abrangéncia
nacional, serviu e serve até hoje como guia nas acoes de auditoria de inspecdo nas empresas
pelos Auditores Fiscais Federais Agropecudrios (AFFA) do MAPA, como também, para
auxiliar as empresas de forma orientativa na criacdo e permanéncia do ideal plano de
qualidade. Este plano deve ser desenvolvido através de um manual de procedimentos
(proprios e especificos) elaborado pela propria empresa, devendo ter base cientifica e atender
as exigeéncias do regulamento federal citado. Todas as agdes devem ser descritas de forma
clara e precisa para que todas as operacdes sejam corretamente executadas, a fim de que se
tenha um 6timo controle de qualidade dos produtos industrializados, isentando-os de qualquer

maleficio para o consumo animal (BRASIL, 2007b).
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2 OBJETIVOS

2.1 Objetivos gerais

Este trabalho tem como objetivo geral acompanhar todo o processo de fabricagao
de produtos comerciais destinados a alimentagdao animal (ingredientes, ragdes, suplementos,
premixes e nucleos), ocorrendo desde a sele¢do de fornecedores dos insumos até a produgao,

venda e distribuicao dos mesmos.

2.2 Objetivos especificos

Este trabalho teve como objetivo especifico acompanhar todos os processos que
antecedem a fabricacdo (aquisi¢do, analise, aprovagdo, recebimento e estocagem) e os da
fabricagao, propriamente dito, tendo toda uma atencao aos critérios do plano adotado de BPF
em conjunto aos POP, acompanhando suas determinacdes, execug¢des, monitoramento e
verificacdo, a fim de garantir que estas normativas estivessem sendo feitas de forma correta.
Acompanhar ainda, quando das ndo conformidades dos processos, contemplando as possiveis
adequacgdes, tornando-as cabiveis para a realidade da empresa e tendo assim, a continuidade
da eficiéncia a qualidade total da producdo. Com base na complexidade de atividades
desenvolvidas pelo departamento de Controle da Qualidade da empresa, este trabalho tem

foco principal em seus Procedimentos Operacionais Padroes (POP).

3 LOCAL DO ESTAGIO

O estagio supervisionado foi realizado durante o periodo de 15 de julho a 17 de
novembro de 2016, totalizando 384 horas e aconteceu na empresa Integral Agroindustrial
Ltda., localizada na Rua da Granja n® 600, no bairro Messejana, em Fortaleza/CE (Latitude: -
3.84151807 e Longitude: -38.46716344), especificamente na empresa constituinte da marca:
Integral Mix. O grupo Regina iniciou as atividades agropecudrias, em 1996, atuando na
producdo de adubos e fertilizantes. O segmento de alimentagdo animal somente veio a fazer
parte da empresa no ano 2000 (lancamento da Integral Mix) e atualmente, o grupo € integrado
pelas seguintes empresas: Integral Mix (matriz e filiais - fabricantes de produtos destinados a
alimentacdo animal); Granja Regina (granjas de aves de postura, frangos e suinos); Integral

Transportes (logistica); Cristal Aquicultura (criacdo de camardes); Atlantica Avicultura



17

(fabricante de ragdes e suplementos exclusivos as granjas do grupo); SL Participacdes
(servigos terceirizados) e Pole Alimentos (produtos destinados a alimentacdo humana). Além
da empresa de Fortaleza/CE, a Integral Mix possui uma fébrica (filial) também de produtos

destinados a alimentagdo animal, localizada no municipio de Paulo Afonso/BA.

Figura 1 - Distico de todas as empresas do Grupo Regina.

ALIMENTOS

5/6 b == ( - Atlantica

'NTEGRAI. Cristal avicultura

TRANSPORTES

Fonte: Propria empresa.

A empresa Integral Mix em Fortaleza/CE € constituida de trés unidades fabris:
FINT 1, FINT 2 e FINT 4. A unidade FINT 1 (Fébrica Integral 1) ¢ responsavel pela
fabricagdo de ragdes e suplementos minerais para ruminantes (bovinos, caprinos € ovinos),
equinos, aves, suinos e a linha Minha Granja® (ra¢des para codornas, frangos e coelhos). Ja a
unidade FINT 2 (Fabrica Integral 2) produz racdes para peixes e os alimentos completos para
caes e gatos. Ja a FINT 4 (recém-construida nesta planta, pois funcionava até¢ algum tempo
atras na cidade de Eusébio/CE, regido metropolitana de Fortaleza) desenvolve a produgdo de
nucleos e premixes minerais e/ou vitaminicos como produtos intermedidrios, para uso
exclusivo nas FINT 1 e FINT 2, na fabricagdo de seus produtos acabados.

E por ultimo, a FINT 3 (Fabrica Integral 3), localizada no municipio de Paulo
Afonso/BA, ¢ fabricante de produtos destinados para a alimentacdo de frangos, camardes,

peixes, equinos e caes.
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4 REVISAO BIBLIOGRAFICA

4.1 Boas praticas de fabricacao

Segundo BRASIL (2007b), as BPF sdo os “procedimentos higiénicos, sanitarios e
operacionais aplicados em todo o fluxo de produgdo, desde a obtencdo dos ingredientes e
matérias-primas até a distribui¢do do produto final, com o objetivo de garantir a qualidade,
conformidade e seguranca dos produtos destinados a alimentagdo animal.”.

Estes procedimentos determinam quais ag¢des a equipe de funcionarios da
produgdo deve proceder, a fim de evitar contaminag¢des das matérias-primas e dos produtos
acabados, sendo na aquisi¢do, acondicionamento e transporte dos produtos pelo fornecedor
(que devem ter qualidade garantida e serem fornecidas por empresas devidamente
regulamentadas), sendo na manipulacdo dos mesmos na fabrica, como também, na limpeza

dos equipamentos e utensilios da produg¢do, na higiene do pessoal, dentre outros.

4.2 Procedimentos operacionais padroes

De uma forma geral, segundo Dainesi (2007), o POP ¢é o passo-a-passo elaborado
para que determinado processo, independente da area de atuacgdo, possa ser realizada sempre
do mesmo jeito com seguranca ¢ qualidade, permitindo ainda a verificacdo de todas as etapas
executadas. Estes devem ser escritos de forma detalhada, para a sua facil realizacdo e rotina
de forma uniforme.

Ja especificamente para a drea da alimentacdo animal, BRASIL (2007b), informa
que os POP sdo definidos como a consideracdo minima e objetiva de instrugdes técnicas e das
operagdes rotineiras da fabrica de produtos a alimentagdo animal, visando a sua protecao,
garantia de preservacao da qualidade e inocuidade de matérias-primas e produtos finais, além
da seguranga dos funciondrios diretamente voltados a produgdo, junto a seus monitoramentos
e verificagdes ao cumprimento das atividades.

Como minimos procedimentos necessarios, seguindo a propria instrucio, os
fabricantes e/ou fracionadores devem contemplar os POP nos seguintes quesitos:

a) Qualificacdo de fornecedores e controle de matérias-primas € embalagens;

b) Limpeza e higienizagdo das instalagdes, equipamentos e utensilios;

¢) Higiene e satde do pessoal;

d) Potabilidade da 4gua e higienizacao de reservatorio;
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e) Prevencdo de contaminagdo cruzada;

f) Manutengao e calibragdo de equipamentos e instrumentos;
g) Controle integrado de pragas;

h) Controle de residuos e efluentes; e

1) Programa de rastreabilidade e recolhimento de produtos (recall).

4.3 O roteiro de inspecio

Figura 2 - Parte do Roteiro de Inspegdo do MAPA.

B-AVALIACAO DO ESTABELECIMENTO [
C: Conforme

i A o< NC: No Conforme
ITEM 1 - INSTALACOES, EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS o rtem

L1 AREA EXTERNA:

111 N Auséncia de focos de contaminagdo na area extema e drea livre de focos de insalubridade.

112 N Auséncia de objetos em desuso ou ndo mantidos em local predeterminado ou estranhos ao ambiente.
113 N Auséncia de qualuer animal na rea extema,

114 N Auséncia nas imediagdes de depdsito de ixo, de agua estagnada, dentre outros.

115 N Acesso direto as instalagdes, ndo comum a outros usos.

NC NA

0 0000 o
© 00 oo
© 00 oo

12 AREA INTERNA:

N Auséncia de objetos em desuso ou estranhos a0 ambiente, ndo identificados ou ndo mantidos em local

121 S o o o

PISO.

122 N De material que permite faci e apropriada higienizagdo. o o o

123 N Em bom estado de impeza e conservagdo. o o o

124 5 Drenas ou ralos ou grelhas com sistema de fech ifonados colocados em locais égicos de ° ° °
forma a faciltar o escoamento.

TETOS:

125 N Em bom estado de mpeza e conservagdo. o o o

PAREDES E DIVISORIAS

126 N liso e de facil hi 2 [¢] [ )

Fonte: Adaptado de BRASIL (2007b).

O roteiro para a auditoria de inspe¢do ¢ o documento determinante as condig¢des
higiénico-sanitarias e de operacdes da fabrica. Esta auditoria, de carater oficial, ¢ executada
exclusivamente pelo MAPA, sem previsdao de acontecimento para as empresas € tendo
também, desta passagem do AFFA no estabelecimento, uma condi¢do fiscalizatoria. O
questionario deste roteiro ¢ constituido de 157 perguntas, tendo suas primeiras 67 referindo-se
as avaliagdes do estabelecimento (instalagdes, treinamentos e processos) e as demais 90 sendo
destinadas aos POP da empresa. As questdes possuem carater imprescindivel (I) ou carater
necessario (N), onde os itens imprescindiveis possuem o dobro de importancia em relagao ao
segundo. O questiondrio ¢ respondido conforme os critérios estabelecidos no roteiro, podendo
cada questao ser classificada como:

» Conforme (C): A empresa se adequa e executa corretamente o que se pede;

» Nio conforme (NC): A empresa ndo executa ou executa de forma inapropriada (ou

incompleta) o que se € solicitado; e
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» Nao se aplica (NA): O procedimento ndo faz parte da atividade fabril ou do processo

de fabricagdo da empresa. Nesta condig@o, esta ndo € contabilizada no total final da
pontuagao.
Apds a conclusdo do roteiro, a empresa sera classificada conforme célculo

informado na figura abaixo.

Figura 3 - Calculo para a pontuacdo final do Roteiro de Inspeg@o.

PONTUACAO:

X = {[(soma dos itens imprescindiveis atendidos / total dos itens imprescindiveis do
roteiro x 100) x 2 / 3] + [(soma dos itens necessarios atendidos / total dos itens

necessarios do roteiro x 100)| / 3|} Nota: 0 <X <100

Fonte: Adaptado de BRASIL (2007b).

Ao término deste roteiro, a empresa ¢ pontuada e esta pode ser classificada

seguindo o que se mostra no quadro abaixo.

Quadro 1 - Classificacao segundo o roteiro das BPF em estabelecimentos fabricantes/fracionadores de produtos
destinados a alimenta¢@o animal.

CLASSIFICACAO DO ESTABELECIMENTO
GRUPO 01 81 a 100 PONTOS
GRUPO 02 61 a 80 PONTOS
GRUPO 03 41 3 60 PONTOS
GRUPO 04 0a 40 PONTOS

Fonte: Adaptado de BRASIL (2009a).

E para cada grupo, se tem a seguinte defini¢ao:

» GRUPO 01 - Qualificacdao ideal a empresa, se enquadrando em oOtimas condigdes
higiénico-sanitarias e operacionais de funcionamento;

» GRUPO 02 — Condigao inferior ao ideal para a fabrica. A empresa ¢ exigida a atentar-
se as inadequacgdes constatadas do roteiro de inspe¢do, devendo assim, apresentar em
tempo habil as melhorias das ndo conformidades constatadas, através de um
cronograma de adequagdes, informando seus prazos e formas para suas realizacdes,
que apds andlise do MAPA serdo autorizadas ou ndo (neste caso, deverdo ser
informadas novas adequagoes). Apds o término dos prazos informados pela empresa, o
AFFA podera fazer uma nova auditoria de inspe¢do, para que a mesma se enquadre no

grupo 01.
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» GRUPO 03 — Condicdo preocupante, porque configura baixas condi¢des higiénico-
sanitarias de fabricagdo, o que compromete a qualidade do produto. Idéntico a
condi¢do no grupo 02, a empresa € obrigada a apresentar o cronograma de adequagdes
das nao conformidades e uma nova auditoria sera feita posteriormente, onde a empresa
deve buscar a condi¢ao de qualificagdo do grupo 01; e

» GRUPO 04 — A empresa nao possui a minima condi¢do de higiene e qualidade para o
seu funcionamento. Nesta condi¢do, a fabrica sofrerd interdicdo temporaria (até que
promova as melhorias) e podera sofrer sangdes da legislagdo (auto de infracgdo).

A empresa que se classificar no grupo 01 e mesmo assim conste alguma(s) nao
conformidade(s), € indicado que esta proceda também com o cronograma de adequagdo(des),

para que se mantenha sempre a eficiéncia do controle de qualidade.

5 O MANUAL DA EMPRESA

5.1  Boas praticas de fabricacio da empresa e seus anexos

O manual de BPF ¢ o instrumento de total responsabilidade da empresa envolvida.
Este devera ser criado pela propria empresa e destinar-se aos fundamentos e instrugdes, dentro
de sua realidade, para a obten¢do da boa qualidade maxima dos produtos fabricados. E
importante frisar que quanto maior for a complexidade dos processos (ex.: grande quantidade
de funcionarios da producao e afins, maior em diversidade dos produtos fabricados e diversas
formas de processamento: farelados, peletizados e extrusados), maiores também serdo os
detalhes que devem promover suas rotinas € procedimentos constatados no manual.

Estes procedimentos devem promover um grande comprometimento de todos os
envolvidos, incluindo os funcionarios da producdo, os da administra¢cdo (quando também
envolvidos na produgdo), os da equipe do Controle da Qualidade e principalmente, os da
diretoria da empresa. Se apenas um elo destes ndo se fizer de acordo com os fundamentos
propostos, a possibilidade de ineficiéncia se torna iminente. Os processos da rotina na
producdo devem ser executados, para depois serem usados os critérios avaliativos e tendo por
fim, a mensuracao da satisfacao dos clientes.

Para concluir o manual, deve ser anexado ao seu final os POP de forma detalhada,
que além dos itens como obrigatérios minimos da IN n° 4, a empresa pode incluir outros
procedimentos que se fizerem necessarios da rotina da mesma, devendo se atentar para seus

detalhes, seguindo os critérios de execugdo, monitoramento e verificagdo; e baseando-se em
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orientacdes técnicas confidveis ja existentes e que tenham teoria cientifica. Esta inclusdo ¢ de
decisdo exclusiva da empresa e que ndo deixam de ser 6timas ferramentas para as melhorias

de seguranca alimentar e qualidade na producao.

5.2 Procedimentos operacionais padroes da fabrica

Segundo BRASIL (2007b), todos os POP para a alimentacdo animal devem ser
aprovados pelo responsavel do Controle da Qualidade e pela diretoria da empresa. Estes
procedimentos devem ter carater continuo de realizacdo e descrever todas as operacoes,
incluindo seus materiais e equipamentos necessarios, juntamente com as frequéncias e
registros de execucdo, monitoramento e verificacdo, como também, as a¢des corretivas para
que os POP mantenham-se eficientes.

Todos os envolvidos devem ser devidamente treinados (por profissionais
qualificados e habilitados) nos POP referentes as suas fungdes e este procedimento devem
estar descritos (no manual), sendo acessivel aos funciondrios envolvidos e as autoridades
competentes (AFFA / MAPA).

Os POP devem ser revisados obrigatoriamente pela empresa, pelo menos uma vez

ao ano, para que os ajustes sejam feitos visando sempre a sua eficiéncia.

5.2.1 Qualificacao de fornecedores e controle de matérias-primas e embalagens

Segundo BRASIL (2007b), este procedimento determina os critérios adotados a
qualificag¢do de fornecedores e o controle de matérias-primas e de embalagens (devendo ainda
prever um local dentro da empresa, para o depdsito dos produtos nao aprovados).

Inicialmente, a empresa Integral Mix qualifica seus fornecedores de matérias-
primas através da solicitacdo de documentos comprobatorios que atestam que as mesmas se
encontram corretamente regularizadas junto aos o6rgdos competentes. O setor de compras € o
responsavel por este contato inicial e sua posterior sele¢do. Para o fornecimento das matérias-
primas, a empresa fornecedora obrigatoriamente deve ter registro de funcionamento (como
fabricante, fracionador e/ou importador) expedido pelo MAPA, com seu prazo de validade em
dia (05 anos). O mesmo deve ser feito quanto ao registro do produto (quando couber), que
também ¢ expedido pelo mesmo 6rgdo. Quando este tipo de produto ndo necessitar registro,
caracterizando-o como produto isento, o fornecedor deve apresentar a copia do Relatdrio

Técnico de Produto Isento (RTPI) corretamente preenchido conforme exigéncias do MAPA.
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Os produtos isentos de registro s3o os suplementos (para ruminantes, aves € suinos),
premixes, nucleos, concentrados, ragdes, alimentos para animais de companhia (completos e
especificos sem medicamentos) e alguns ingredientes informados em legislagdo especifica
(BRASIL, 2007a; BRASIL, 2009b; BRASIL, 2010; BRASIL, 2015). Acredita-se que esta
isengdo ocorreu por nao se tratar de produtos toxicos e ainda, a fim de agilizar os processos
das empresas fabricantes, tornando mais rapido o ciclo de produgdo (da fabricagdo a venda)
dos mesmos, ndo necessitando assim de tanto controle. Produtor de graos ndo necessita de
registro de empresa, porém, este ndo deixara de ser qualificado nos critérios que qualifiquem
o seu fornecimento a empresa (ex.: emissao de nota fiscal, qualidade do produto, qualidade no
transporte, etc.).

Para outros produtos especificos (ex.: produtos destinados a alimentagdo humana
e de uso na alimentag@o animal), a empresa e o produto seguem as recomendagdes de registro
nos Orgdos competentes de suas respectivas areas de atuacdo (ex.: Ministério da Saude,
Vigilancia Sanitaria, secretarias estaduais ou municipais). Para isto, a empresa se atenta
quanto a rotulagem do produto adquirido, que tende a trazer informagdes importantes. A
Integral Mix busca cadastrar pelo menos duas empresas fornecedoras para cada insumo
adquirido.

Em relacdo as embalagens, a empresa contratada para o seu fornecimento sera
cobrada quanto a qualidade de impressao e dos materiais utilizados, incluso a correta
confeccao das artes das embalagens e dos rétulos (pré-aprovados e encaminhados pela propria
Integral Mix), como também, respeitar as previsdes de entrega dos produtos (valido para
todos os insumos).

No recebimento de qualquer destes produtos quando solicitados, o departamento
de Controle da Qualidade ¢ responsavel pela sua aprovacdo. Nas embalagens sdo feitas
avaliagdes tatil e visual, enquanto que para as matérias-primas, quando recebidas na empresa,
o transporte fica aguardando na area externa da empresa. Este ¢ submetido a uma avaliacdo de
recebimento, para posterior autorizacao de descarregamento.

Nas matérias-primas a granel (ex.: graos), o funcionario do Controle da Qualidade
se dirige a area externa para uma avaliacdo das condicdes de transporte. Sdo verificados
possiveis sujidades, focos de contaminagdo, lonas danificadas, carregamentos inadequados e
outras anormalidades que possam comprometer o produto adquirido. Apds esta avaliacao
inicial, o funcionario faz a coleta de diversas amostras do mesmo, em diferentes pontos no
caminhdo (ver figura 04), através de uma sonda de profundidade de 06 estagios, de 1,60 m de

comprimento x 0,05 m de didametro (colocado na posigdo vertical), utilizando um balde limpo
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para a homogeneizacdo de todas as amostras e utilizando sacos plésticos incolores limpos para
o armazenamento das mesmas. Neste momento, a matéria-prima também ¢ analisada,
verificando a possibilidade de insetos, pragas e outros corpos estranhos na carga. Concluindo
a coleta, estas amostras sdo encaminhadas para uma analise detalhada no Laboratorio de

Matérias-primas.

Figura 4 - Pontos de colheita da amostra para produtos a granel.

’ PONTOS DE AMOSTRAGEM COM SONDA DE PROFUNDIDADE NA VERTICAL

@ PONTOS DE AMOSTRAGEM NA POSIGRO INCLINADA

Fonte: BRASIL (1991).

Devendo as quantidades coletadas ser feitas conforme o quadro 2.

Quadro 2 - Quantidade de pontos de coleta no caminhdo para amostragem.

‘ Pontos de Coleta

‘ Tipode MP Capacidade até 15t Capacidadede 15ta 30t Capacidadede30ta50t
Granel Cinco pontos de Oito pontos de amostragem = Onze pontos de amostragem
amostragem espalhados. espalhados.
espalhados.
Ensacado 5% a 10% do total de sacos

Fonte: Adaptado de BRASIL (2011a).
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Para as matérias-primas liquidas a granel (ex.: melaco de cana-de-acucar, 6leo de
soja e Oleo de visceras de frango), o funcionario procede inicialmente com a mesma avaliacio
do transporte, para depois retirar uma quantidade significativa da parte superior € outra da

parte inferior do caminhao-tanque (figuras abaixo).

Figuras 5a/ 5b - Coleta de amostra liquida a granel para analise laboratorial
(parte inferior e parte superior do caminhdo respectivamente).

Fonte: Proprio autor.

Ja nas matérias-primas ensacadas (ex.: farinha de carne e 0ssos), as amostras sao
coletadas onde o funcionario da Qualidade, através de um calador de metal, retira uma
pequena quantidade, perfurando a parte superior da sacaria, misturando-as posteriormente em
um balde limpo. A quantidade de amostras a ser retiradas por carregamento segue conforme
informado no quadro 2.

Todas estas amostras passam por uma rigorosa andlise laboratorial, que
dependendo do tipo de insumo, podem iniciar pela avaliagdo visual e classificagdo (no caso
dos graos), como também, pela analise de micotoxinas e por ultimo, pelas andlises de
conformidade (fisico-quimicas), garantindo assim, a qualidade dos niveis de garantias
minimos e/ou maximos desejados a correta formulacdo dos produtos fabricados. As
assistentes do laboratorio se utilizam rotineiramente do manual de Boas Praticas de
Laboratorio (BPL), que foi desenvolvido pela propria Integral Mix, tendo como base as
informacdes contidas no Compéndio Brasileiro de Alimentagdo Animal (2013), além da
utilizacdo para algumas andlises quimicas, da Espectrometria de Reflectancia no
Infravermelho Proximo (NIRS) que auxilia pela sua rapidez e seguranca no processo de

analise. Em casos em que o NIRS encontrar valores dos nutrientes em discordancia dos
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aceitos, uma contraprova ¢ feita através das andlises convencionais de laboratorio, a fim de
garantir uma correta informacao do insumo analisado.

Apos a realizagdo destes procedimentos, a geréncia do Controle da Qualidade ¢
informada sobre todas as realizacdes e resultados obtidos. Depois o caminhdo € autorizado a
adentrar a empresa e fazer o descarregamento, caso todas as normalidades do produto tenham
sido constatadas. Em caso contrario, a qualquer um dos procedimentos, ndo tenham sido
satisfatorios, a geréncia da Qualidade junto a do departamento técnico se reunem para um
consenso sobre o caso. Em situagdes relevantes que podem ser corrigidas na produgdo (ex.:
pequena diferenga de algum nivel de garantia dos nutrientes que ndo afete drasticamente a
formulagdo e/ou a qualidade da matéria-prima adquirida), o setor de compras entra em contato
com fornecedor, a fim de reavaliar o custo do insumo. Ja em casos em que o produto nao
demonstre boas condic¢des de utilizagcdo e/ou comprometa a qualidade dos produtos acabados
ou a formulagdo, estes sdo devolvidos sem que haja qualquer 6nus para a Integral Mix, além
de que o fornecedor serad advertido, podendo ser penalizado em futuras aquisicoes.

Para a aquisi¢cdo dos aditivos e microingredientes, a empresa fornecedora passa
pelos mesmos critérios de avaliagdo de documentos comprobatérios que os regulamentam,
porém ao chegar a empresa, estes produtos sdo descarregados e estocados. Depois disto, uma
funcionaria do mesmo laboratério se dirige ao estoque e retira uma pequena amostra destes
recebidos para sua guarda em local adequado. Algumas destas amostras sdo feitas analises
organolépticas (ex.: coloragdo, granulometria e textura), enquanto que outras podem passar
por analises laboratoriais mais detalhadas, dependendo do produto adquirido ou da solicitagdao
do departamento técnico da empresa.

Apbs o recebimento da matéria-prima, a mesma ¢ cadastrada no controle da
empresa, através de um codigo que fara parte da rastreabilidade em POP posterior (ex.:
20160001 — refere-se a primeira matéria-prima autorizada e recebida na empresa em 2016. E
assim seguem sucessivamente em sequéncia). Procedimentos como a guarda das amostras das
matérias-primas recebidas e dos produtos fabricados ¢ feita pelo Controle da Qualidade por
certo periodo, para que analises de contraprovas sejam efetuadas nestes produtos em casos de
recolhimentos de lotes fabricados.

A Integral Mix também solicita perfazer visitas nos estabelecimentos dos
fornecedores (que pode acontecer de forma aleatéria ou quando se fizer necessario),
verificando as boas praticas de funcionamento: limpeza do local, instalagdes e equipamentos;
higiene do pessoal, condi¢des ideais de fabricacdo (quando couber), armazenamento dos

produtos, dentre outras condi¢des relevantes. E as empresas apos serem qualificadas como
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fornecedor da Integral Mix devem manter suas condi¢des de qualidade, pois do contrério, elas
podem ser penalizadas e até mesmo desqualificadas.

Todos os funciondrios envolvidos da Integral Mix sdo treinados em suas funcdes,
além de disporem das respectivas instrugoes de trabalho (IT) e os registros de execugao,

monitoramento e verificacdo sdo efetuados.

5.2.2 Limpeza e higieniza¢do das instalacoes, equipamentos e utensilios

Segundo a legislacdo, o POP deve conter informacdes sobre o método de
higienizacdo, a natureza das superficies higienizadas, os produtos utilizados devem informar
em seus rotulos a correta concentracao, diluicdo, principio ativo, indicar a temperatura da
agua (quando necessario), enxague e tempo de agdo. O desmonte dos equipamentos para
limpeza e higienizacdo deve estar previsto e devem ser identificados.

Para a Integral Agroindustrial, a limpeza e higieniza¢do das unidades FINT 1,
FINT 2 e FINT 4, de certa forma possuem condigdes proprias e individuais entre si. Estes
processos acontecem a partir de cada equipamento, sendo esclarecido cada processo através
das instru¢des de trabalho. Na extrusora e na peletizadora (em todas as suas partes) as
limpezas sdo feitas com os equipamentos desligados e logo apds o fim de cada ciclo de
produc¢do (mudanca de producdo da ragdo A para a ragdo B), evitando assim, a contaminagao
cruzada da produgdo posterior. Nestes procedimentos de limpeza sdo utilizados produtos de
higiene corretamente fabricados com registro na vigilancia sanitaria (municipal, estadual ou
federal, quando couber), sendo executados conforme orientagdes contidas em seus respectivos
rotulos (diluigdo, temperatura da agua, dentre outras particularidades). Estes materiais sdo
armazenados em local apropriado, fora da area de producao (almoxarifado), a fim de evitar
também a contaminagdo na produgdo. Os envolvidos sdo instruidos nas funcoes de limpeza e
higienizacdo das instalacdes, dos equipamentos e dos utensilios. Os utensilios sdo limpos apds
o seu uso diario e guardado em local exclusivo para os mesmos. Os registros sdo feitos apds
as execugOes das limpezas e higienizagoes, devendo seguir um cronograma de atividades. O
Controle da Qualidade se dedica em auditorias no dia-a-dia para que estes procedimentos
estejam corretamente executados, corrigindo as inconformidades constatadas e alterando os

procedimentos quando necessarios.
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5.2.3 Higiene e saude do pessoal

No POP de higiene e saude do pessoal deve ser especificado o uso e a higiene dos
uniformes dos funcionarios e os seus habitos higi€nicos: higiene pessoal, higiene antes e
durante as operacdes; informar quanto ao arquivamento dos exames laboratoriais e atestados
médicos dos funcionarios. Ainda devem prever as orientagdes quanto a presenga visivel de
funcionarios com lesdes, sintomas de infecgdes e/ou doentes no local de trabalho. A empresa
deve ter o controle dos possiveis riscos ambientais em todos os processos, seguindo o
Programa de Prevencdo de Riscos Ambientais (PPRA). Segundo BRASIL (1994, p.1), este
programa “visa a preservagdo da satde e da integridade dos trabalhadores, através da
antecipacdo, reconhecimento, avaliagdo e consequente controle da ocorréncia de riscos
ambientais existentes ou que venham a existir no ambiente de trabalho, tendo em
consideragdo a protecdo do meio ambiente e dos recursos naturais.” Este programa deve ser a
base primordial para a elaboracdo do Programa de Controle Médico de Satide Ocupacional
(PCMSO), que se trata das iniciativas diretas nas fungdes exercidas pelos funcionarios em
seus ambientes de trabalho e que deve estar devidamente autorizado pelo médico do trabalho.
Assim, estes programas (PPRA e PCMSO) servem como diretivas para este procedimento
operacional padrao.

Para a Integral Agroindustrial, a higiene pessoal € um primordio por ser
considerada uma das bases para a obtencdo da segurancga alimentar do produto acabado aos
animais. A empresa dispde junto a seus funcionarios de plano de satide corporativo. O médico
do trabalho ¢ responsavel na empresa por definir os critérios de avaliagdo de estado de saude
dos funcionarios, realizar exames periddicos nos mesmos, definir critérios de
encaminhamento ao servico médico e afastamento, quando necessario. A geréncia técnica, a
coordenagdo da Qualidade e o técnico de Seguranca de Trabalho sdo responsaveis pela
avaliacdo diaria dos funcionarios da producdo e de outros departamentos relevantes, se
atentando para possiveis sintomas anormais de satde (doencas, infec¢des e ferimentos).
Funcionarios em condic¢des indevidas referentes a sua satide sdo orientados a retornarem para
sua casa e procurarem o servico médico imediatamente. Os exames clinicos de rotina
realizados sdo: admissional, periddicos por fungdo, retorno ao trabalho apos afastamento,
mudancga de funcdo e demissional. Exames complementares podem ser realizados, de acordo
com critérios médicos e os exames e atestados sdo arquivados junto a ficha individual do

funcionario.
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Os envolvidos sdo treinados quanto a propria higiene pessoal, ao uso correto dos
fardamentos (ex.: periodicidade de uso e limpeza dos mesmos), ao desuso de adornos na area
de produgdo, a correta higienizagdo antes e durante as operagdes na producao, etc. As pias da
producdo estao localizadas estrategicamente nas entradas da fabrica, para que os funcionarios
possam higienizar as maos antes de iniciar os trabalhos de produ¢do e o uso de equipamentos
de protecdo individual (EPI’s) é obrigatorio para todos, sendo substituidos e/ou repostos

quando necessarios.

A fabrica possui uma Comissdo Interna de Prevencdao a Acidentes (CIPA) que
elabora e desenvolve junto com a Seguranga de Trabalho o mapa de riscos de cada area da
producdo. As reunides da equipe sdo feitas regularmente e suas observacdes sdo registradas

em ata de reuniao.

5.2.4 Potabilidade da dgua e higienizacdo de reservatorio

Segundo BRASIL (2007b), o POP de potabilidade da agua e higienizagdo de
reservatorios deve especificar o padrdo microbioldgico e fisico-quimico a dgua potavel, além
de abordar os processos para o controle desta, incluindo as seguintes etapas: captacao,
tratamento, armazenamento, distribui¢do, pontos de colheita de amostras, analises e registros.
Deve ainda, estabelecer a frequéncia de execucao das atividades, incluindo a frequéncia das
analises laboratoriais, como também, a frequéncia e registro da verificacdo e limpeza dos

reservatorios (caixas-d’agua).

Figura 6 - Estag@o de tratamento da FINT 1.
i |

Fonte: Proprio autor.
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Na empresa, o uso da dgua ¢ feito nos banheiros de todos os departamentos, nos
lavatdrios do refeitdrio, nos vestidrios, nos laboratorios, nas pias da produc¢do, na irrigagdo de
jardim, na fabricacao das ragdes/alimentos (na forma de vapor pela caldeira), nos bebedouros,
além da limpeza das instalagdes, equipamentos € utensilios (quando couber o uso da agua).

Esta dgua provém de pocos ou da aquisicdo dos garrafdes (dgua mineral exclusiva
para beber). A 4gua dos pocos passa por uma estagdo de tratamento, composta de um filtro de
carvao e areia (para a retirada das impurezas), onde depois sdo feitas a cloragdo e o
armazenamento no reservatério. Diariamente, o assistente de qualidade faz a analise de pH e

de cloro em pelo menos trés pontos distintos da empresa conforme figura 7.

Figura 7 - Fluxograma de captagdo e distribui¢do da agua proveniente dos pogos.
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Fonte: Adaptado da propria empresa.

A quantidade de cloro ¢ controlada por uma bomba dosadora e o cloro residual
ideal deve ser entre 0,5 € 2,0 mg/L de 4gua no ponto de coleta, segundo o Ministério da Saude
conforme mostrado no quadro 3. J4 o recomendado para o pH da agua deve ser de 6,0 a 9,5

(BRASIL, 2011b).



Quadro 3 - Padrdes fisico-quimicos e microbioldgicos da 4dgua tratada.
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ANALISES (apés o tratamento) UNIDADE TEOR MINIMO | TEOR MAXIMO

Cloro Residual Combinado mg/L 2,0 4,0
Cloro Residual Livre mg/L 0,5 2,0

pH - 6,0 9,5

Cor Aparente uH Incolor 15,0

Turbidez uT - 5,0
Eschericia Coli A ou P/100mL A A
Coliformes Totais A ou P/100mL A A

Fonte: BRASIL (2011b).

Legenda: mg/L (miligramas por litro); pH (grau de acidez); uH — unidade Hazen (mgPt-Co/L); uT — Unidade de Turbidez; A (Ausente); P (Presente).

As analises microbioldgicas e fisico-quimicas da agua (dos pogos) sdo feitas

semestralmente em laboratorio externo. Os resultados a serem apresentados nestas analises

devem seguir e sdo controlados conforme o descrito no quadro 3.

As caixas d’aguas sdo devidamente fechadas e as mesmas sdo lavadas e

desinfetadas semestralmente, onde sdo registradas estas execugdes. Este procedimento de

limpeza pode ser feito tanto por funciondrios da propria Integral Agroindustrial Ltda., quanto

por empresa terceirizada. Na ocasido destas limpezas, sdo avaliadas as condi¢des do

reservatorio, das caixas-d’agua, das bombas, dos encanamentos e das pecas em geral,

conferindo necessidades de manutencdes.

Fonte: Proprio autor.

Figura 8 - Coleta de agua na area da produgéo para analise de pH e cloro.
== B 5 v

O monitoramento deste POP ¢ feito diariamente junto com as andlises de cloro e

pH, como também, apds as analises laboratoriais ou ainda, quando diagnosticado falta d’agua
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ou danificacdes (ex.: canos visivelmente quebrados ou areas empogadas que caracterizam
vazamentos), sendo acionados nestes casos, os funcionarios do departamento de Manutengao

Mecanica, a fim de providenciar as acdes corretivas.

5.2.5 Prevencao de contaminacdo cruzada

Segundo BRASIL (2007b), a contaminacao cruzada ¢ definida como a mistura do
produto destinado a alimentagdo animal com outro produto ou micro-organismos,
contaminando-o; podendo isto acontecer durante o processo fabril ou através do contato
indevido de insumos e ambientes ja infetados e podendo comprometer a inocuidade do
produto acabado. Assim, o procedimento de contaminagdo cruzada deve identificar as
possiveis formas e locais de ocorréncia desta contaminag¢do, devendo considerar todo o
cronograma antes e durante o processo de fabrica¢do (onde engloba como ja visto, desde a
aquisicao da matéria-prima, dando continuidade ao processo de fabrica¢do e completando na
distribuicao do produto acabado junto ao cliente).

Neste procedimento, importantes consideragdes devem ser feitas quanto ao
estoque e manuseio de todos os produtos (separacao entre matérias-primas - até mesmo destas
entre si - aditivos, produtos acabados e outros produtos alheios a produ¢do, como por
exemplo, os de limpeza e os de escritorios estranhos ao processo fabril), como também, a
separacao de instalacdes anexas como banheiros, vestiarios e refeitérios. Portanto, a
construgao e reformas da fabrica tendem a ter carater importantissimo neste processo, como
também, todos os outros POP fazem relacdo direta para o controle contra estas
contaminagoes.

Na Integral Agroindustrial Ltda., a separacdo entre os insumos ¢ feita de forma
adequada, ndo havendo qualquer contato entre produtos diferentes. O local de entrada da
fabrica e o transito das matérias-primas, aditivos e produtos intermedidrios sdo diferentes da
saida (expedicdo) dos produtos acabados.

O departamento de Manutencdo Mecanica define através de orientagdes técnicas,
quais os Oleos, graxas e lubrificantes de grau alimenticio, que podem ter proximidade de
contato com o produto fabricado. A identificacdo dentro da producdo de pontos de
contaminagdo ja ¢ abordada em outros POP desenvolvidos (ex.: correto uso de fardamento,
lavagem das maos antes de trabalhar, etc.).

A rotatividade de fungdes na producdo durante o turno de trabalho, onde pode

ocorrer o remanejamento de colaboradores da drea de ensaque, para o de
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carregamento/descarregamento ou vice-versa ¢ evitado. Porém, quando isto acontecer ¢ dado
uma atencdo redobrada a estas atividades, sendo estes funcionarios sempre avaliados para que
se evite a0 maximo qualquer tipo de contaminagao.

Todos os envolvidos sdo treinados em suas respectivas fungdes, incluindo os
principios de BPF e de seguranga do trabalho, sendo ainda, registradas estas execucdes junto

ao monitoramento e a verificagdo dos mesmos.

5.2.6 Manutencdo e calibracao de equipamentos e instrumentos

Nos procedimentos de manutencao e calibragdo de equipamentos e instrumentos
devem-se detalhar todas as operagdes, baseando-se nos manuais de instrugdes dos
equipamentos e as exigéncias dos oOrgdos regulamentadores (ex.: Instituto Nacional de
Metrologia, Qualidade e Tecnologia - Inmetro).

A Integral Agroindustrial Ltda. adota inicialmente um programa de manutengao
preventiva, chamado de Planejamento e Controle da Manutencao (PCM). Através de um
software conhecido como FEasyman, onde s3o cadastrados todos os equipamentos e
instrumentos com suas respectivas orientacoes de manutengdo ou calibragdo (dados dos
fabricantes e circulares técnicas). Assim, este programa auxilia informando o periodo de
manutengdo preventiva dos equipamentos da produ¢do e do laboratorio. A atividade
preventiva tem o intuito de manter os equipamentos em boas condi¢des de conservagdo e de
funcionamento, evitando falhas e paradas momentaneas das andlises laboratoriais e do
processo de fabricagdo, o que traz prejuizos, reduzindo assim, as metas de cada setor. E
incontestavel que um correto programa de manutengdes preventivas e sua devida execugdo
proporcionam analises laboratoriais eficientes e uma producao fabril de 6tima qualidade, além
da seguranca dos funcionarios envolvidos.

O analista de PCM retira semanalmente uma lista dos equipamentos cadastrados
para reparos do respectivo periodo e providencia a sua execucdo junto ao departamento de
Manutengdao Mecanica. Os técnicos devidamente treinados, fazem os trabalhos conforme
orientagdes do manual do fabricante, ou por circulares técnicas dos Orgdos competentes ou
ainda, pela IT da empresa. Os registros de manutencdo sdo preenchidos e os funcionarios da
producdo ou do laboratério, monitoram posteriormente o funcionamento dos equipamentos
reparados, conferindo se os mesmos se encontram em condi¢des ideais de operagdo. A
verificacdo ¢ feita no decorrer do tempo, confirmando se os equipamentos em questdo se

encontram de acordo com o seu uso na producao ou no laboratério.



34

A manutencdo corretiva também faz parte da rotina deste POP, pois quando
quaisquer dos equipamentos deixam de funcionar (ou funcionam indevidamente) ¢ aberto um
chamado junto a Manutencdo Mecanica, onde os mesmos sao reparados (ex.: substituicao de
pecas, servicos de lubrificacdo, reparos diversos, etc.). O registro também ¢ efetuado e o
monitoramento e a verificagdo seguem os mesmos critérios acima citados da manuten¢do
preventiva.

Alguns procedimentos considerados mais simples (ex.: afericdo das balangas dos
laboratorios ou da area de processo com pesos padrao) sdo executados pelos proprios
funcionarios da fung¢do, sendo estes devidamente treinados e registrando estas execucdes. A
periodicidade das manutengdes € relevante a cada equipamento, podendo este reparo ser
diario, semanal, quinzenal, mensal ou semestral.

Existem ainda equipamentos e instrumentos que sdo calibrados por empresas
terceirizadas, onde certificados de validade sdo emitidos e os mesmos sdo arquivados pelo

departamento de Controle da Qualidade.

5.2.7 Controle integrado de pragas

As pragas dentro de uma unidade fabril de produtos destinados a alimentacdo
animal sdo definidas como os insetos e outros animais (roedores, gatos, cdes, passaros e
outros), capazes de contaminar de forma direta ou indiretamente, qualquer um dos insumos
(BRASIL, 2007b). Este POP deve contemplar as medidas preventivas e de controle das
pragas, que em adog¢do de produtos quimicos, os procedimentos devem informar seu nome,
principio ativo, concentragdo, locais e formas de aplicagdo, frequéncia de uso, assim como o
responsavel por estas tarefas.

No caso de contratagdo de empresas terceirizadas para o cumprimento deste
procedimento, estas devem ter obrigatoriamente registro no 6rgdo competente (vigilancia
sanitdria ou outro da area da saide que detenha poderes para isto). Inspegdes no
estabelecimento (4rea interna e externa) e em areas proximas das instalacdes devem ser feitas
periodicamente, com o intuito de manter este controle sempre eficiente.

A Integral Agroindustrial Ltda. optou por contratar uma empresa terceirizada para
o controle de pragas: Lider Controle Ambiental. A empresa contratada ¢ registrada junto a
ANVISA e esta € responsavel pelo treinamento de seu pessoal, pela execucdo das tarefas,
como também, no fornecimento de materiais em geral. A empresa ainda ¢ responsavel pela

integralidade das telas de prote¢do nas aberturas das paredes e do teto das fabricas, a fim de
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evitar a entrada de roedores e passaros. S@o utilizados porta-iscas em areas estratégicas, com
distancia de 10 metros entre si, sendo colocados dentro e fora da fabrica. Estes sdo colocados
em possiveis passagens dos roedores (proximo a paredes ou em locais de pouca
movimentac¢ado e luz) e ndo sdo utilizados produtos toxicos nos porta-iscas da area interna da
fabrica, sendo utilizados 100% de sementes de girassol, que tem efeito de toxicidade no
organismo do roedor de 4 a 10 dias apos sua ingestdo. Nas areas externas, os porta-iscas sao
equipados com “p6 de contato”, onde o roedor ao tocar no produto, este tende a lamber e
ingerir (envenenamento mais rapido).

Na preveng¢ao contra passaros, a empresa busca sempre manter as telas das areas
altas em boas condi¢des e fazer limpezas constantes, tanto nas areas internas como nas
externas, a fim de evitar a aglomeracdo dos mesmos nas proximidades da fabrica.

Para os gatos, a empresa esta buscando fazer parcerias com organizagdes nao
governamentais de ado¢do de animais de estimacdo, a fim de leva-los para os abrigos. Este €
um trabalho que ainda estda em fase de implantacdo e execug¢do, pois engloba outros
departamentos da empresa, incluindo a diretoria da mesma.

Os lixos da producdo sdo depositados em lixeiras com sacos plasticos apropriados
e fechadas com tampa. As areas com acimulo destas sujidades sdo varridas durante todo e
apos o dia de trabalho e estes lixos sdo retirados imediatamente da fabrica apds enchimento,
ficando o saco corretamente fechado, em local destinado para a coleta de lixo regular.
Periodicamente, a empresa terceirizada faz manutengdes necessarias ao controle integrado de
pragas e emite um relatorio de execugdes e recomendagdes, quando necessario. As
recomendacdes sdao passadas ao departamento de Controle da Qualidade e esta se
responsabiliza por suas execucdes (ex.: correcdo de pavimentagdes para evitar acumulos
d’agua, aquisi¢do de telas de protecao, etc.).

A copia do rétulo de todos os produtos quimicos utilizados € arquivada e os dados
de composi¢do do produto e as recomendacdes de uso (ex.: concentragdo, métodos,
precaugoes, etc.) sao monitorados pelo Controle da Qualidade. Todos os envolvidos fazem

uso dos EPI’s e as execugdes, monitoramentos e verificagdes sao registrados de forma correta.

5.2.8 Controle de residuos e efluentes

O POP devera discrimar o destino dos residuos solidos que se baseia no Programa

de Gerenciamento de Residuos Solidos (PGRS) da propria empresa, que deverd estar
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corretamente aprovado pelo 6rgdo competente ambiental, como também, discriminar o
destino dos outros residuos e dos efluentes (os de uso e ndo uso na producao).

A empresa Integral Agroindustrial Ltda. orienta todos os seus funciondrios de
forma a estabelecer o correto descarte de materiais ndo utilizados, sejam estes na producao
(ex.: varredura, restos de sacarias, restos de papéis, etc.), como também, nas demais areas da
empresa (ex.: material de escritorio, lixo organico, produtos descartaveis, etc.). Todo o
material recolhido € separado em sacos plasticos, sendo estes devidamente fechados e
colocados em area distante da produgdo, para colocagdo correta a coleta de lixo municipal.

Outros residuos da produgdo e dos laboratorios (ex.: amostras de ragdes para
andlises fisicas), matérias-primas e produtos acabados quando mofados sdo separados para
descarte como compostagem ou mesmo lixo comum em aterro sanitario. Os papeldes,
bombonas/tambores vazios e sacos de rafia ndo aproveitados sdo separados em area distinta e
vendidos posteriormente. Descartaveis plasticos, papéis e demais residuos de escritério sao
separados e reciclados por coleta seletiva a prefeitura municipal. Os lixos de banheiros sdo
armazenados em sacos plasticos fechados e retirados diariamente, sendo colocados a coleta do
caminhao de lixo.

Os residuos de laboratorio sdo armazenados, separando-os em reciclaveis, nao
reciclaveis e toxicos. Ha ainda a separacdo das vidrarias vazias de reagentes quimicos,
juntamente com os produtos vencidos (quando ocorrer), sendo encaminhados para uma area
exclusiva e depois devolvidos a empresa fornecedora, para o correto destino.

Os residuos de metais (sucatas), geralmente oriundos do setor de Manutencdo
Mecanica sdao separados em locais identificados e vendidos, quando estes ndao sdo
reaproveitados na empresa. E os residuos de madeiras, geralmente do desmonte de paletes
danificados e que ndo conseguem ser consertados, sdo incinerados na fornalha da caldeira.
Todos os envolvidos sdo treinados para seu correto descarte e os mesmos sdo registrados e

monitorados quanto ao destino final.

5.2.9 Programa de rastreabilidade e recolhimento de produtos (recall)

Neste POP deve ser estabelecido todo o processo de rastreabilidade dos produtos
fabricados, seja por meio do historico de cada lote, seja por partida produzida e sendo ainda,
monitorado desde a origem das matérias-primas até a entrega dos produtos ao cliente. Deve

também, informar os responsaveis pela atividade e contemplar os critérios, de forma rapida e
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efetiva de recolhimento de produtos, a forma de segregacdo destes recolhidos e seu destino

final.

Figura 9 - Sequéncia do programa de rastreabilidade da empresa.
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Fonte: Propria empresa.

Até este momento, todos os POP relatados ja devem ter sido eficientes para evitar
os possiveis focos de contaminagdo (fisicos, quimicos e bioldgicos) e os focos de baixa
qualidade dos produtos. Caso por qualquer motivo haja a ocorréncia ainda de alguma
anormalidade no produto fabricado, mesmo que o produto ocorrido ja tenha sido entregue ao
cliente, o fabricante continua sendo responsavel devendo averiguar esta ndo conformidade e
se necessario, fazer o recolhimento, a segregacdo e destinar de forma correta os produtos.
Apo6s o devido recebimento das matérias-primas na empresa, o departamento de Controle de
Estoque € responsavel por manter estes produtos desde o descarregamento até o seu uso na

producdo. O principio de rotatividade dos estoques da mesma segue o método “Primeiro que
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Vence, Primeiro que Sai” (PVPS), evitando transtornos que também comprometam o produto
acabado.

A empresa utiliza o software TopManager, que funciona controlando a entrada das
matérias-primas € o seu uso na produgdo. Neste programa estdo inclusos as formulagdes dos
produtos fabricados, devendo as informag¢des dos insumos utilizados serem rastreadas. O
codigo sequencial dos produtos recebidos no controle de matérias-primas ¢ de grande valia
para compor o lote do produto final, pois através deste o produto fabricado traz todas as
informacdes das matérias-primas, aditivos, excipientes ou outros insumos que podem ser
fornecidos na produgdo, rastreando inclusive suas respectivas quantidades, nimeros de lotes
iniciais, datas de fabricacdo e de validade do mesmo, sequéncia utilizada na produgao, etc.
Um exemplo pode ser dado quando da fabricacdo de uma ragdo, onde cada lote deste produto
equivale a produgao de 1.000 kg (ou 1 t), sendo ensacados 25 unidades de 40 kg cada uma
(dependendo do produto, este pode ser ensacado em embalagem de 5, 15, 25 ou 40 kg sendo
este ultimo o mais comum dentre todos os fabricados), completando assim a produ¢dao de um
unico palete. No momento da produgao, cada batida pode chegar a 40 t totais, onde a cada 1t
serd considerada como um lote (tendo neste exemplo, 40 lotes sequenciais em uma mesma
produgdo). Neste processamento, o software tem todas as informagdes necessarias dos
insumos utilizados na batida, como também o Controle de Estoque rastreia todos os produtos
vendidos e expedidos da empresa, por este mesmo nimero de lote individual.

Assim, quando em qualquer produto for detectado anormalidade, seja este ainda
no estoque ou ja no cliente (varejo ou atacado), a empresa aciona o corpo técnico para
verificacdo do problema reclamado. Caso seja constatado que o produto esteja incompativel
para consumo animal, novas avaliagdes sdo feitas, como por exemplo, no acondicionamento
de estoque e nas condi¢des de transporte, através das informag¢des de logistica da empresa.
Em caso hipotético, onde todos os agentes externos tenham sido controlados e o produto seja
a unica razdo da anormalidade, ¢ feito o levantamento de todos os clientes que receberam do
lote fabricado na mesma batida do produto avariado, para que estes sejam analisados e caso
necessario, recolhidos de volta a empresa. Em casos que parte do lote acometido ja tenha sido
consumido ¢ feito um relatorio com informacdes (nome do cliente, nome do produto,
quantidade consumida, etc.), sendo confirmado assim o ndo recolhimento total dos produtos.

O cliente ¢ ressarcido dos produtos recolhidos, onde ocorre a entrega de novos
produtos. O produto avariado ja estando de volta, ¢ separado em local distante dos demais

insumos e produtos acabados e analisado quanto a anormalidade, sendo feito testes (analises
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de contraprova das amostras de insumos e do produto acabado) para diagnosticar o problema
constatado.

Para os premixes e nucleos elaborados como produtos intermedidrios, de uso
posterior nos produtos acabados, estes recebem também identificacdo por cddigo de
fabricagdo sequencial, que ¢ mais uma vez utilizado no controle de rastreabilidade. Todos os

procedimentos sdo registrados e seu monitoramento e verificacdo sdo acompanhados.

6 CONSIDERACOES FINAIS

E de grande importancia citar a experiéncia tedrica e prética, vivenciada pelo
discente, tanto no proprio curso de graduacdo em Zootecnia/UFC, como nas atividades
extracurriculares pelo periodo de 02 (dois) anos, acompanhando o AFFA da area de
alimentagdo animal, do Servigo de Fiscalizacdo de Insumos Agropecudrios (SEFAG), da
Superintendéncia Federal da Agricultura no Ceara (SFA/CE), no MAPA. Esta experiéncia
serviu como aprendizado no que diz respeito a fiscalizacdo das empresas fabricantes,
fracionadores, importadores, exportadores e/ou comerciais de produtos destinados para a
alimentacdo animal, sendo assim, um dos principais fatores para que este trabalho de
conclusdo fosse vivenciado na area do Controle de Qualidade.

A empresa Integral Agroindustrial Ltda. desenvolve auditoria interna que se
espelha no roteiro de inspegao do MAPA, porém, por se tratar de informagdes sigilosas, os
seus resultados ndo puderam ser divulgados. Durante o periodo deste estagio supervisionado
ndo ocorreram auditorias do MAPA que certificassem o desenvolvimento dos procedimentos
tomados pela empresa ou em qual grupo oficialmente, a mesma poderia estar atualmente
classificada.

Os POP sdo importantes ferramentas para complementar a qualidade dos produtos
industrializados destinados para a alimentacdo animal, pois além de serem itens de carater
obrigatorio, estes servem como roteiro de atividades para a correta execugdo das tarefas,
sendo quando bem elaborado, de facil aprendizagem, pois qualquer dos funcionarios quando
bem instruidos e tendo acesso as informacdes detalhadas, podem executar suas fungdes de
forma correta.

E certo afirmar que cada empresa possui a sua propria condicdo e rotina de
funcionamento, logo ndo havendo um modelo exato para o plano de BPF que atendam a
empresas diferentes. O correto ¢ estudar cada caso e elaborar assim, os seus proprios

procedimentos para atender a exceléncia na qualidade. Assim, o manual ndo deve fantasiar
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acdes maravilhosas, pois a sua principal funcdo é a de distinguir a correta rotina da empresa
de forma funcional, tendo ainda a correta execu¢do dos treinamentos e o total envolvimento
de toda a empresa para garantir assim, a seguranca ¢ a melhor qualidade dos produtos
fabricados.

O MAPA ¢é o tnico orgdo que fiscaliza as agdes rotineiras que preveem a
seguranca alimentar e a qualidade de fabricacdo e fracionamento destes produtos. Isto faz com
que algumas empresas apenas adotem as BPF por este critério, temendo futuras acdes
fiscalizatorias e que, quando isto acontece, a certeza da deficiéncia no manual dos
procedimentos ¢ geralmente constatada. Com isso, estas empresas negligenciam outro
principal protagonista deste ciclo: o cliente final. O cliente e a producdo animal devem fazer
parte da missdo dos fabricantes para a alimenta¢do animal, a fim de que estes sejam
respeitados através das boas condi¢des de fabricagdo e qualidade total dos produtos
adquiridos.

E importante que o programa de BPF das empresas esteja sendo bem executado,
pois este plano ¢ a base para uma implantagdo das Analises de Perigo e Pontos Criticos de
Controle (APPCC). Este sistema torna com maior rigidez a qualidade e a seguranga alimentar
na fabricacdo dos produtos, ndo sendo ainda obrigatério na industria de alimentacdo animal,
porém, como ja acontece na industria de produtos destinados a alimentacdo humana, pode ser

uma condicdo futura proxima a ser normatizada em legislagao federal.
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