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RESUMO

As industrias produtoras de ragdes tém buscado por alternativas de produgdo que as
mantenham competitivas no mercado, assim, o objetivo deste estudo foi implementar
sistemas de gestao da qualidade em uma industria fabricante de produtos destinados
a alimentagao animal. Este projeto realizou-se no periodo de julho de 2018 a outubro
de 2019. Para a coleta de dados, foi aplicado um check /ist, contido na IN n© 04 do MAPA,
antes e ap0s a implementacao da BPF, a fim de identificar possiveis nao conformidades.
Mediante a primeira aplicacdao do check /ist, foram encontrados diversos itens nao
conformes, a saber: Item 1 — instalagcdes, equipamentos e utensilios, com 21% de
itens ndo conformes; Item 2 — programa de treinamento de funcionarios, com 33%
das falhas encontradas e Item 3 — controle do processo de producao, armazenamento
e expedicao, onde observou-se 30 % de itens ndao conformes. Em virtude da
implementacao da BPF, todos os quesitos que apresentaram nao conformidades foram
corrigidos e ao término deste estudo, o estabelecimento que antes se enquadrava no
grupo 2, com 76,42 pontos, apds a implementacdao da BPF, passou a pertencer ao
grupo 1, tendo mais de 80 pontos em seu resultado final.

Palavras-chave: Boas praticas de fabricacao, Procedimentos operacionais padrao e
Racao animal.
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1. INTRODUGAO

A alimentacdo é o fator de maior relevancia no custo da producdo animal,
fazendo com que as empresas fabricantes busquem cada vez mais a melhoria da
qualidade nesta cadeia produtiva, a fim de atender as exigéncias do consumidor.

Sabe-se que o investimento no controle de qualidade contribui com menores
perdas dentro do processo produtivo, além de melhorar as carateristicas do produto
final (BEUS, 2017).

O desenvolvimento e a aplicacdao de técnicas que visem melhorar a qualidade
de um determinado alimento podem contribuir positivamente com o seu valor
agregado e, consequentemente, com o aumento de sua competitividade. Desta forma,
diagnosticar os riscos e controlar as possibilidades de contaminagdes em todo o
processo de producao, deve ser utilizado para melhorar a rastreabilidade e qualidade
dos produtos.

A expressao “Boas praticas de fabricacao” (BPF), sao procedimentos higiénicos,
sanitarios e operacionais aplicados em toda a cadeia produtiva, desde a obtencdo dos
ingredientes até a distribuicao do produto final, com o objetivo de garantir a qualidade
e segurancga dos produtos destinados a alimentacao animal (BRASIL, 2007).

Diante disso o objetivo geral deste estudo é implementar sistemas de gestao

da qualidade em uma industria processadora de alimentacdo animal.

2. MATERIAL E METODOS

Para avaliar as adequacdes da empresa referindo-se a adocao dos sistemas de
gestao da qualidade, por meio da correta implementacao das (BPF), foi aplicado
inicialmente o check list, conforme a Instrucao Normativa n°® 04 do Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (BRASIL, 2007).

Apods o diagndstico inicial e levantamento de todos os dados, para posterior
aplicacao das devidas agoes corretivas, procedeu-se a revisao do documento: manual
de boas praticas de fabricagao (BPF), bem como sua implementacdo na unidade fabril.

Na etapa final, aplicou-se novamente o check list para verificar o percentual de
adequacOes e melhorias obtidas apds a implementagdo desse sistema de gestdo da

qualidade.
65

Alimentos: Ciéncia, Tecnologia e Meio Ambiente —Vol. 1 — N. 12



WEIO VUIpIOU[B B -
GIONE 10eoT0niy s |
b b 4

| INSTITUTO FEDERAL DE
JEDUCACAO, CIENCIA E TECNOLOGIA

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

3.1. Diagnadstico inicial para implementacdao dos sistemas de gestao
da qualidade

Antes da revisao do manual de BPF, foi verificado, através da aplicacdo do check
list, os seguintes percentuais de nao conformidades: em relagao ao item 1,
caracterizado pelas “Instalagbes, equipamentos e utensilios”, havia 79% de nao
conformidades, as quais estavam principalmente relacionadas a area externa, area
interna, equipamentos e utensilios.

Para o item 2, definido por “Programa de treinamento de funcionarios”, pode-
se constatar que haviam 66,66% de nao conformidades referentes a auséncia de
evidéncias que comprovassem a eficacia dos treinamentos.

Quanto ao item 3, que se trata do “Controle do processo de producao,
armazenamento e expedicao” foram encontradas 30% de nao conformidades,
caracterizadas por acimulo de sujidades na area de producao; embalagens rasgadas
e produtos em contato direto com o chao.

3.2. Implementacao dos sistemas de gestao da qualidade

Para este estudo foi necessario um olhar criterioso durante o levantamento dos
dados, antes e apds a implementacao dos sistemas de gestao da qualidade, uma vez
que, neste estabelecimento, ainda nao havia sido realizada a tentativa da
implementacao destes sistemas.

Por meio das analises de monitoramento e verificagao realizadas executada ao
longo deste projeto e pela aplicacdo do check list, aplicado antes e apds a
implementacao dos sistemas de gestao da qualidade, foi possivel detectar a auséncia
da implementacao das BPF, visto que durante o preenchimento das fichas referentes
ao monitoramento, verificacao e aplicacao do check list, diversos foram os itens
assinalados como nao conformes, que nao atendiam ao que preconiza a legislacao
vigente e que poderiam comprometer a qualidade e seguranga do alimento.

Mediante a implementacao dos sistemas de gestao da qualidade, este resultado
pode ser convertido e todas as nao conformidades encontradas com a adogao de agoes

corretivas e medidas preventivas, aos poucos foram sendo corrigidas.
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Segundo Richardson e Longo, (2008) a implementacao e a execucao de um

sistema de qualidade tendem a melhorar a inocuidade da racao, sendo por dever de
todos os estabelecimentos fabricantes de alimentos, manter a qualidade de sua
matéria prima e consequentemente de seu produto final, dessa forma, a empresa

adquiri um grande diferencial perante o mercado de trabalho.

3.2.1.Diagnéstico e implementacao das boas praticas de fabricacdo na

unidade fabril

Os resultados da aplicacdo do check list antes e apds a implementacao das boas
praticas de fabricagdo, estao subdivididos em: 1 — InstalacOes, equipamentos e
utensilios; 2 — Programa de treinamento de funcionarios e 3 — Controle do processo

de producao, armazenamento e expedicao, conforme Figura 1.
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Figura 01: Avaliacdo do estabelecimento fabricante de produto destinado a alimentagao
animal, de acordo com a aplicacdo do roteiro de inspecdo das boas praticas de fabricacdo.
Item 1: instalagOes, equipamentos e utensilios. Item 2 — Programa de treinamento de

funcionarios e Item 3 — controle do processo de producao, armazenamento e expedicao.

De acordo com os resultados observa-se que antes da implantagao da BPF, o
item 1-Instalacdes, equipamentos e utensilios, foi 0 que apresentou maior indice de
conformidade em relacao aos demais, entretanto havia 21% de nao conformidade,
necessitando de ajuste. O item 2 - Programa de treinamento de funcionarios foi o item

com menor percentual de conformidade, 67%, seguido do item 3 - controle do
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processo de producao, armazenamento e expedicao com 70% de conformidades,
antes da implementagao das BPF.

Situacao similar foi encontrada por SINHORINI; ALFARO; OLIVEIRA (2015), em
seu estudo para implementacao e avaliacao das boas praticas de fabricagdo em uma
industria processadora de farinha de viceras, pena e dleos de aves, foi possivel verificar
que apos a realizacao de 4 auditorias internas, ocorreram 100 % de adequacgdes das
nao conformidades, quando comparado a primeira auditoria. O item equipamentos e
utensilios na primeira auditoria apresentou 12,5 % de ndo conformidades e em virtude
das modificacdes durante as outras 3 auditorias, esse valor sofreu um decréscimo,
obtendo apods as inspecoes internas, um nivel de aceitacao de 98, 8 %. Por outro lado,
o item higiene e saude do pessoal apresentou na primeira vistoria 64, 2 % de nao
conformidades e apds a implementacao das acbes corretivas este item obteve um

aumento em seu percentual de conformidades, atingindo 99,9%.

3.2.1.1. Item 1 - Instalagdes, equipamentos e utensilios

Com o diagnéstico inicial, foi possivel identificar que antes da implementacao
das BPF a area externa, area interna e equipamentos e utensilios, apresentaram
percentuais de conformidade de 80, 85 e 0%, respectivamente, ao passo que
lavatorios para a area de producdo, instalagbes sanitarias para funcionarios e
instalagOes, estavam totalmente conformes (Figura 02).

Durante a aplicacao do check list, antes da implementacdo das boas praticas de
fabricagdo, verificou-se em relagdo a area externa, 20% de nao conformidades
relacionadas a presenca de objetos em desuso e estranhos ao ambiente, ndo mantidos
em local adequado, sendo estes encontrados na area de recepcao de matéria-prima e
pertencentes ao setor de manutencao. Também foram encontrados pertences pessoais

do operador de caldeira sobre a mesa localizada no setor de caldeira.
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Figura 02: Percentual de conformidades em estabelecimento fabricante de produtos
destinados a alimentagao animal, por meio da aplicacdao do roteiro de inspecao das

boas praticas de fabricacdo antes e apds a implementacao das BPF.

Para sanar este problema, as seguintes acOes corretivas foram tomadas: os
responsaveis foram comunicados e instruidos a retirada destes objetos, destinando-os
ao setor adequado. Além disso, o funcionario responsavel pelos pertences pessoais no
setor de caldeira foi notificado e orientado a guarda-los no vestiario da empresa,
deixando apenas neste setor, seus equipamentos de protecao individual e ferramentas
utilizadas para execucao das atividades. Para a manutencao destes subitens, houve
uma maior frequéncia de fiscalizacao e de orientagdes aos colaboradores.

Tratando-se de area interna, verificou-se a presenca de objetos em desuso ou
estranhos ao ambiente, nao identificados ou nao mantidos em local predeterminado,
e que paredes, divisorias e portas ndo se apresentavam em bom estado de limpeza e
conservacao, sendo estes itens responsaveis por 15% das nao conformidades.

Na tentativa de sanar as nao conformidades encontradas e obter 100% de
conformidades para todos os itens na area interna, medidas corretivas foram
implantadas.

No que se refere auséncia de objetos em desuso, estranhos ao ambiente, nao

identificados e nao mantidos em local predeterminado na area interna, havia vassouras

69

Alimentos: Ciéncia, Tecnologia e Meio Ambiente —Vol. 1 — N. 12



.. INSTITUTO FEDERAL DE
EDUCAGAO, CIENCIA E TECNOLOGIA

.. RIO DE JANEIRO
Campus Rio de Janeiro

e pas soltas, encontradas espalhadas por toda a produgdo, além da auséncia de

identificacdao. Para estas foram realizadas as devidas identificacdes, em seguida,
mediante a implementacao das BPFs, foi solicitado e providenciado um suporte para
as vassouras que sao utilizadas na limpeza e higienizacao, a fim de que fossem
separadas das demais, nao entrando em contato com os produtos acabados e outros
utensilios, evitando desta forma contaminacdes cruzadas (Figura 03). Todos os

envolvidos foram orientados e essa nao conformidade foi sanada.

Figura 03: Identificacdo de vassouras e pas usadas para a limpeza da area interna
da unidade fabril (A). Suporte de vassouras utilizadas na limpeza da area interna da
unidade fabril (B).

Tratando-se dos quesitos relacionados ao estado de limpeza e conservagao das
paredes, divisorias, portdes e equipamentos, foram verificados que antes da
implementacao do sistema de gestdo da qualidade fazia-se comum a pratica de soprar
toda a fabrica nos dias de faxina, utilizando compressores de ar para a limpeza externa
e interna dos equipamentos, além dos guarda-corpos. Todavia, conforme a legislagao
preconiza, este ato é considerado irregular, uma vez que nao ira eliminar a existéncia
de poeira, nem muito menos minimiza-la. Esta acao apenas permite que a poeira mude
de lugar. Consequentemente, engradamentos, portdes, divisdrias e equipamentos,
apresentavam-se com uma espessa camada de poeira, contribuindo com acumulo de

outras sujidades.
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A limpeza das divisdrias, paredes, portdes e equipamentos, é considerado um
procedimento importante e que deve ser realizado antes do armazenamento das
racdes, uma vez que ira contribuir para que este produto mantenha seu padrao de
qualidade, evite deterioracao e reducao da sua vida de prateleira.

Além disso, a presencga de poeira e de particulas de sujidades no ambiente pode
provocar uma possivel contaminacao do produto, prejudicar a satde dos colaboradores
e também a vida util dos equipamentos.

Com o intuito de corrigir o problema relacionado ao excesso de poeira,
primeiramente foi proibido o ato de soprar dentro das dependéncias da fabrica e foi
solicitada a compra e adquirido um potente aspirador de pod, de eficiéncia comprovada,
passando essa nao conformidade a ser devidamente corrigida.

Em um estudo de caso, foram avaliados os processos de recepgao e estocagem
dos produtos necessarios a fabricacdo de racoes. Neste estudo, pode-se ressaltar como
pontos criticos, a presenga de impurezas, umidade, controle de roedores, passaros,
insetos e outros micro-organismos que podem prejudicar a qualidade do produto.
Outros pontos também observados pelo autor ainda estavam relacionados ao acimulo
de pd nos equipamentos, goteiras e infiltracdes no ambiente da fabrica, tempo de
estocagem do produto, além da organizacao e limpeza geral da fabrica (FUCCILINI e
VEIGA, 2014).

Para “Equipamentos e utensilios”, todos os cinco quesitos avaliados
apresentaram-se nao conformes e um nao se aplica. Apds a implementacao das boas
praticas de fabricacdo com as adequacgdes necessarias, este valor foi convertido a
100%.

No que se refere equipamentos da linha de producao em nimero adequado a
atividade, a implementacao do BPF trouxe mudangas como a aquisicao de 4 balancas
utilizadas para conferéncia de pesos dos produtos acabados.

Segundo Sanches, (2019) durante o processo produtivo de uma industria, para
obter um aumento de sua produtividade e para que ocorra comunicagao entre 0s
setores, é necessario o aumento do numero de equipamentos, estes agentes quando
introduzidos na producao irao conter informacdes importantes do processo produtivo,

de forma que seja possivel gerenciar esta producao.
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Outra regra estabelecida pela legislacao e nao atendida antes da implementagao
da BPF, é o uso de equipamentos destinados ao processamento térmico, com
medidores de parametros tais como temperatura, pressao e ou umidade e que
estivesse em local apropriado. Foi observado durante a aplicacao do check list, que as
peletizadoras nao eram dotadas de medidores de temperatura.

A avaliacdo do parametro de temperatura é importante, pois, a temperatura
elevada possibilita a formacao de pellets frageis, entretanto, a temperatura baixa ou
ineficiente nao permite total compactacao e aglutinacao dos pellets, consequente estes
dois fatores irao contribuir com a presenca de finos nos produtos acabados. Para os
clientes, a presenca destes finos na racao é indesejavel, uma vez que altera a
caracteristica do produto final.

Levando em consideracdo a importancia da aplicagdo deste sistema medidor
de parametros, orientacoes foram dadas para que os medidores de temperaturas
fossem implantados nas peletizadoras, mas nao surtiram efeito, devido a auséncia de
informacdes relacionadas a importancia da aplicacao deste procedimento.

Ainda na tentativa de corrigir esta falha, tornou-se como pratica
semanalmente, a introducao da avaliagado do percentual de finos, que sao
determinados como po, um aspecto negativo em racOes pelletizadas, levando em
consideracao a caracteristica visual e nutricional destes tipos de racdes no mercado.
Esses resultados foram anexados em uma planilha criada de forma publica, para
divulgacdao destes percentuais e com o objetivo de conscientizar a todos sobre
magnitude deste problema.

Segundo Couto, (2008) a peletizacdo € um processo de modelagem composto
por um conjunto de operacdes mecanicas, que consistem em aglutinar particulas das
rac0es que inicialmente eram fareladas e apds submeté-las a umidade, ao calor,
gerados pelo vapor da caldeira, e a pressao, resultam na formagao de péletes, ou seja,
formato tubular. A medigao destes trés compostos é considerada um ponto critico de
controle e estao relacionados com a qualidade do vapor, devem ser avaliados uma vez
que melhora o valor nutricional e reduz perdas de nutrientes da ragao, aumentam a
taxa de producao com menor consumo de energia e reduzem o percentual de finos no

produto acabado.
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Constatou-se também em relagdo a este item, a auséncia de um medidor de
temperatura para analise dos produtos acabados, ja que o existente apresentava
oscilagdbes em sua medicao, resultando em elevada incidéncia de devolucao de
produtos mofados, fato justificado por estas ragdes terem sido ensacadas em elevadas
temperaturas. Para correcao desta falha, um novo medidor de temperatura foi
adquirido.

O produto quando submetido ao processo de peletizacao, ira apresentar uma
alta temperatura e umidade, consequentemente o pellet estara fragil e Umido para
que possa ser transportado ou ensacado. Portanto, o pellet deve ser resfriado em um
resfriador de racao. Este processo, quando aplicado, garante que a racao apresente-
se seca e com maxima durabilidade ao término de seu beneficiamento. A racao ao ser
ensacada com elevadas temperaturas, ird contribuir com o aumento da umidade e da
temperatura interna da embalagem, tendo a formacao de goticulas de agua e
favorecendo o crescimento de microrganismos, desta forma podendo ocasionar
prejuizos na producao (PIMENTA, 2019).

Outra nao conformidade relacionada ao item “Equipamentos e utensilios” foi em
relacdo a utilizacdo de bastao de madeira e bambu para desobstrucdo da moega de
farinhas na linha vermelha (producao de racOes para ruminantes), antes da
implementacao das boas praticas de fabricacao.

A International Food Standard, (2017) reconhecida pela Global Food Safety
Initiative (GFSI) para auditar e certificar industrias de alimentos determina que o uso
de madeira, metal e vidro quebrado, sao considerados itens de riscos ao processo
produtivo.

Com o objetivo de corrigir esta falha, os bastdes de bambu e madeira foram
descartados e substituidos por um bastdo de aco carbono, cujo material é prdprio para
a execucao das atividades em questdao. Também foi realizada a aquisicao de baldes e
conchas, a fim de atender a producgao e principalmente reduzir de forma significativa
o risco de contaminagOes dos alimentos, além de proporcionar condigdes de trabalho
seguras e refletir de forma positiva nas atividades realizadas.

Conforme Brasil (2007), todo equipamento e utensilio utilizado nas linhas de
producao e que entre em contato direto ou indireto com o alimento, devem ser

confeccionados em material atdxico, que ndo permita a transmissdao de odores e ser
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resistente a corrosao e capaz de suportar repetidas operacoes de limpeza e

desinfecgao. Estabelece ainda que as superficies destes devem ser lisas, sem frestas

gue possam servir de fonte de contaminacao e comprometer a higiene.

Quanto ao ambiente adequado no armazenamento dos utensilios de forma
ordenada e protegida de contaminagdes, conforme estabelece o roteiro de inspecao,
foi observado durante a aplicagao da lista de verificagao que antes da implementacao
das BPFs os utensilios no setor de sal mineral e pré-mistura eram estocados sobre
pallets no chdo, de forma desorganizada e junto a micro-ingredientes que eram
utilizados como matéria-prima.

Estes utensilios devem ser guardados de forma segura e protegidos de qualquer
tipo de contaminantes, sendo estes de origem: fisica, quimica ou microbioldgica.
Quando se encontram armazenados adequadamente, contribuem com sua
higienizacao e asseguram a qualidade daqueles produtos em que terao contato.

Para adequacao desta nao conformidade, foram elaborados suportes para o
correto armazenamento das conchas no setor de pré-mistura e de sal mineral. Este
procedimento foi implantado, conforme a Figura 04 e promoveu um grande diferencial

para todos os colaboradores, contribuindo também com o fluxo da produgao.

-~

Figura 04 — Conchas armazenadas de forma inadequada, sobre pallets, antes da
implementacao das boas praticas de fabricacdo (A). Adaptacao do suporte para o
armazenamento das conchas, apds a implementacao das boas praticas de fabricacao

(B).
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Nas areas onde ocorre o fluxo de producao e obtencdo de produtos, todas as
estruturas e acessorios suspensos devem estar inseridos de modo que nao atrapalhem
as operacoes de limpeza e evite a contaminagdao direta ou indireta das matérias-

primas, dos produtos e das embalagens (MENEZES, 2018).

3.2.1.2. Item 2 - Programa de treinamento de funcionarios

Por meio da primeira aplicacao do check list foi possivel identificar que antes da
implementacao das BPF nao havia evidéncias comprovadas que os treinamentos eram
eficientes, contribuindo para um percentual de 33,33% de nao conformidade para este
critério, (Figura 1).

Evidenciou-se que antes da implementacdo da BPF, existia aplicacao dos
programas de capacitacao e registro destes treinamentos. Entretanto, apos a aplicacao
do check list, observou-se que nao havia evidéncias de que estes procedimentos eram
eficientes, sendo necessario a aplicacdo destes treinamentos de forma mais frequente,
principalmente para aqueles funcionarios que demonstraram certa resisténcia a
algumas operagdes como: os procedimentos relacionados as praticas de manipulacao,
higiene pessoal e boa conduta.

No estudo de Marconi e Gasparotto, (2018) equipes do controle de qualidade
foram treinadas para verificar e constatar ocorréncias de ndao atendimento as BPF.
Uma vez identificado a nao conformidade, era descriminado o nome completo do
responsavel pela acao e no final do més, realizava-se uma reunidgo com todos os
operadores a fim de que fossem ressaltadas as ocorréncias registradas durante aquele
periodo.

As falhas relacionadas a conduta indevida, auséncia de procedimentos para
higiene pessoal e praticas inadequadas de manipulagao do produto, foram corrigidas
por meio da aplicagao de um treinamento ofertado pela empresa a todos os
colaboradores do estabelecimento, visando a conscientizacdao sobre a importancia do
atendimento as BPF.

Todas as nao conformidades identificadas foram corrigidas por meio da
aplicacao de acgoes corretivas e estas foram devidamente registradas. Todavia, para a

consolidacdo do percentual de 100% de conformidades adquiridas apds a
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implementacao do BPF, novos treinamentos foram frequentemente aplicados durante
as atividades rotineiras.

De acordo com Brasil (2007), toda empresa deve ofertar programas de
treinamento aos funcionarios contemplando neste cronograma, o conteldo
programatico com carga horaria, qualificagdo dos instrutores, plano de avaliagao de
efeito do treinamento, dentre outros. Antes de dar inicio a qualquer atividade os
funcionarios devem estar treinados e capacitados em boas praticas de fabricagao,
sendo supervisionados por uma equipe qualificada. Todas as etapas envolvendo o
processo de fabricacdo devem ser sequenciais, sendo realizadas de forma que possa

assegurar a inocuidade e integridade do produto final.

3.2.1.3. Item 3 - Controle do processo de producao, armazenamento

e expedicao

O item “Controle do processo de producao, armazenamento e expedicao”,
composto por 10 subitens, apresentou nao conformidade em relacao aos critérios:
“Todas as etapas de producao sao realizadas dentro de condi¢des higi€énicas e em
locais adequados”; “Embalagens e rétulos dos produtos acabados em conformidade
com o MAPA” e “Produto armazenado em local especifico e em condi¢es apropriadas”,
0 que representa cerca de 30% do total de ndao conformidade, conforme a Figura 1.

Tratando-se da higiene do local, foi constatado que ao dar inicio a qualquer
atividade dentro da producao, a limpeza daquele setor nado era realizada na frequéncia
prevista, resultando em um ambiente desorganizado e com muitas areas apresentando
espessa camada de sujidades, consequentemente, condicdes higiénicas insatisfatdrias
para execugdao das operagdes. ApOs as adequagdes o ambiente passou a ser
higienizado frequentemente e apresentou 100% de conformidades.

Para melhorar a eficiéncia das técnicas de limpeza e higienizacdo conforme as
normas estabelecidas (BRASIL, 2007), foram aplicadas medidas como: reforcar as
orientacOes aos colaboradores; promover treinamentos; repetir os procedimentos de
higienizacao; nao permitir o acesso de pessoas nao autorizadas e principalmente
realizar os procedimentos com maior frequéncia. Todas estas medidas de acoes
corretivas eram monitoradas, com o intuito de manter as condigOes sanitarias e ajustar

qualquer deficiéncia no procedimento em questdo.
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Deve-se estabelecer o controle de limpeza e higienizacao de instalagoes,
equipamentos e utensilios, principalmente aqueles utilizados nas etapas de
processamento, a fim de evitar a contaminacao de alimentos.

Para Fucillini e Veiga (2014), todos os galpoes fechados precisam
periodicamente de um controle de manutencao e principalmente de limpeza, evitando
desta forma problemas relacionados ao acumulo de poeira, residuos de ragao ou
matéria - prima presentes no local.

Durante as verificacoes evidenciaram-se também, situaces nas quais produtos
acabados destinados ao reprocesso encontravam-se estocados no chao,
especificamente na area de producao.

A Instrucdo normativa BRASIL (2007), determina que a empresa deve dispor
de espaco adequado para produgao, armazenamento de ingredientes e produtos
acabados, obedecendo ao fluxograma de forma a possibilitar a separacdo entre area
de producdo e area de armazenamento de produto acabado, evitando assim a
contaminagao cruzada.

Cada tipo de produto, uma vez armazenado exige cuidados especificos para o
seu correto acondicionamento, evitando perdas ou danos causados ao material e
prejuizos a empresa.

Visando adequar estas nao conformidades, em virtude da aplicacao das BPFs,
foram providenciadas pallets em um formato menor, na linha de producao, impedindo
desta forma que os produtos de reprocesso entrassem em contado direto com o chao.

Tratando-se das embalagens, que devem apresentar-se integras, foi observado
que antes das adequacOes das BPF, havia uma grande incidéncia de sacarias rasgadas
encontradas na producao, fato que pode ser justificado pela forma inadequada em
que muitas eram sujeitas, encontrando-se espalhadas pelo chao. Verificou-se, durante
a aplicacao do check list que a maioria dos produtos destinados ao armazenamento
eram sobrepostos em pallets com acumulo de poeira e com presenca de pregos
expostos, o que também possibilitava a ocorréncia de danificagbes as embalagens.

De acordo com a legislacao Brasil, (2009) o ensacamento € uma parte
importante do processo produtivo e deve ser feito utilizando embalagens resistentes e
rotuladas. A legislacao preconiza, que toda embalagem deve conter as informacoes

que asseguram a identidade e a qualidade do produto. Ao término do ensaque, as
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sacarias contendo a racao, sao encaminhadas para os galpoes fechados, especificados
por galpdes de produtos acabados e separadas por género e espécie animais.

Prezando assegurar a integridade de todas as embalagens, outra medida
aplicada junto as boas praticas de fabricacao, foi a introducdo de um suporte para o
armazenamento das sacarias vazias de uso imediato.

Posteriormente foram repassadas instrucoes aos colaboradores que caso
houvesse alguma danificacao nas embalagens, as mesmas deveriam ser
imediatamente trocadas. Nao existindo a possibilidade desta acdao, o acontecimento
deveria ser comunicado ao supervisor, para entao ser solucionado no exato momento.

Segundo Brasil (2007), a embalagem deve ser apropriada para cada tipo de
produto, atendendo suas condigdes previstas de estocagem e sua finalidade comercial,
garantindo protecdo contra contaminacao cruzada e ser armazenada em local indcuo
e seguro, respeitando as condicOes higi€nico-sanitarias de armazenamento, em areas
que sejam especificas para esta finalidade.

Apos adequacao das BPF, foi observado menor incidéncia de sacarias rasgadas,
contribuindo assim com a higienizacao e organizacao dos setores e foram evitadas
possiveis contaminagOes e aparecimento de pragas, ja que os produtos no interior das
embalagens sao considerados um alimento atrativo. Além disso, houve reducao de
perdas e condicbes adequadas para venda e integridade do produto.

Outro procedimento que contraria a legislagdo e que era comum antes da
implementacao das BPF, sendo detectado apds a aplicacao do check list, foi a presenca
de produtos acabados como fuba e milho ensacados, estocados no setor de matéria
prima.

Apos a identificagdo, estes alimentos foram imediatamente destinados para o
setor de produtos acabados. Outros produtos como calcario e farelos de trigo
ensacados, destinados a revenda e uso de matéria-prima, também foram
encaminhados para o setor de produtos acabados, ficando la disponiveis para
expedicao, ou para fabricacao de ragoes.

As matérias-primas, ingredientes e os produtos acabados devem ser
armazenados e transportados devidamente rotulados com todas as informagOes
obrigatorias e em condicbes que garantam a sua conservacao. As matérias-primas,

ingredientes e os produtos acabados devem ser conservados de forma a garantir a sua
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inocuidade e integridade, sempre respeitando a temperatura e umidade adequadas

para conservacao e a data de validade (BRASIL, 2009).

3.3. Diagndstico da classificacao na unidade fabril

Verificou-se que antes da implementacao dos sistemas de gestao da qualidade,
diagndstico inicial do check list, a nota obtida pela classificacdo da unidade fabril,
correspondeu a 76,42 pontos, este valor permitiu que o estabelecimento em questao
fosse classificado no grupo 2, caracterizado pela pontuacdo que varia de 61 a 80
pontos. Todavia, apds a implementagdo das BPF, com todas as suas mudancas e
adequacoes, esta pontuacao foi convertida enquadrando a unidade fabril ao grupo 1,
tendo em sua pontuacao final mais de 81 pontos.

Um trabalho similar foi desenvolvido em uma industria de alimentos destinados
a animais (caes e gatos), situada no estado de Sao Paulo. O levantamento de dados
foi preenchido no periodo de marco a agosto de 2016. Em virtude das aplicagbes do
check list, observou-se o crescimento do nimero de setores com nota variando de 85
(%) a 100 (%), apds a implementagao das BPF, retratando diminuicdo das nao
conformidades encontradas nos setores e que foram diminuindo aos poucos em todos
0s meses analisados (MARCONI e GASPAROTTO, 2018).

4. CONCLUSAO

Por meio da primeira aplicacdo do ckeck /ist na industria (diagnostico inicial),
antes da implementacao das boas praticas de fabricacdo, pOde-se observar a
ocorréncia de nao conformidades, que por sua vez, ndo atendiam diversos itens
presentes no roteiro. Posteriormente o documento, manual de boas praticas de
fabricacao (BPF), foi revisado e notou-se que nem tudo que estava descrito era na
pratica implementado.

Desse modo, as boas praticas de fabricacao foram implementadas na industria
processadora de alimentacao animal. As medidas corretivas foram aplicadas e
devidamente registradas e as nao conformidades encontradas foram corrigidas.

Cabe ressaltar que a aplicacao das questdes do check /ist, visou melhorar os
setores de forma continua em todo o periodo de estudo e este procedimento ainda

segue, pois sempre havera algo a inovar.
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