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RESUMO

Buscou-se neste trabalho o estudo e acompanhamento sobre a implantacdo das Boas Praticas
de Fabricacdo como programa da qualidade, visando a inocuidade alimentar, e assim avaliar a
importancia desta em uma agroindUstria. Foram aplicadas as ferramentas da qualidade, com
intuito de incorporar, difundir e suportar conceitos e praticas da gestdo da qualidade em
beneficio dos critérios para se alcancar as conformidades. Os resultados mostraram-se
positivos através das mesmas, pois além de ficarem mais claros e objetivos os problemas
relacionados a BPF, auxiliou nas propostas de melhorias. A respeito da implantacdo, de modo
geral houve um decréscimo de 65% de irregularidades. A empresa passou a se orientar melhor
conforme as normas e procedimentos necessarios para a qualidade total e atender seus clientes
de modo mais satisfatorio. A correcdo de ndo conformidades também melhorou o
desempenho produtivo. Conclui-se que as BPF somente trazem beneficios, sejam para a
empresa, pessoas e processos principalmente quando aliadas as ferramentas e gestdo da
qualidade.

Palavras-chave: Boas Praticas de Fabricacdo, Ferramentas da Qualidade, Gestdo da
Qualidade, Qualidade.



VI

SUMARIO
SUMARIO .ottt ettt st et s st s st s s s st s ens eV
LISTA DE ABREVIATURAS ESIGLAS ...ttt st sttt et e s s s e e nn s e s e s e enen e ene. X
1. INTRODUGAO. ...t oottt et oottt ettt e et ettt s s et et s s s ers s s s et s s s eetars s e s eenarssrs s ersareers s enens L
1L JUSEITICAEIVA . 1ot vt et et ettt s et e et et e s ek s e s ek s o e s et s b ens et s e e s s s s s e
I o 11 1Y/ O TP PP
IO @ 1= N T =T = TP POPPPPPY 4
1.2.2 OBJEtIVO BSPECITICO ... it it e et et ettt s ettt et s et e et et et s e et 1 s et et ses eba et e s s et nes e saesrer s e
L3 ESrutura do TErADAIN0 ... e e e et e et e e et s e e s s e e e e 2
2.1 CONSIAEIAGOES INMICIAIS. ... et et cercee i s et et s et et et et et et ses et s1e s et es ses eas et sr s es et ses et st s e e s s s e sennen sns sen enesne sesll
2.2 HistOrico da QUAalidade......c..c. v iee et v et et e et e et et et et et et et e et et et et s s et st s et st sre s et s s et sesen sre s nn ene )
2.3 Conceitos de Qualidade e Gestdo da QUalidade...........ccccceievierie v e e ettt e e et et e et s e a0 2D
2.3.1 QUATTAAOE ... vt et et ettt ettt et et et et et et et et et et et e et et et 1 se s et ss s et sas ea b s rea et et een b bt nen eae s rns ere en s D)
N B €= - Lo o b= Mo TU T LT - o [ PP TSPTUPPPRTE
2.4 Ferramentas da QUaliAge. ... ....cceiievi v e e ettt et et et e et et s et st s et et s ses et s1e s st sae s s s ren sea st sre er s L
2.4.1 GraAfiCO 08 PATELO....i it et et it e e et et et et et sttt et e e st st s et et ses ets s1 sae s et s ses st s oa et sae s aesnen snn ereeresre el O
2.4.3 Diagrama de CaUSA € EIEIT0.......ciiiiverie e et et e et e et et et st et st ss s et et sea st a1 s et et e e en e et e s en s ses ere e LD
244 HISEOGIAMA..... et titietcis et cee e et et et et et et et et a1 s et et ses e0s s2s s1s s et ses ses et a1 s1s eses ses s0n st are20s sress enses ses et sne ses es s O
2.4.5 Diagrama d€ QiSPEISAD. ... ...cvuevuetver ceeere it et et ees st et st s es et ses ets et a2 22 sae s esaeses ses st st e eaesrsaessensas seneeesneses sk [
2.4.6 Gréfico de controle ou carta de CONTIOIE...........co i vttt e et et et e e e ne e o L T
2.4.7 FOIN@ 08 VEIITICAGAD ... . ten ce e e e et e et e e et et et e s s s et et et et et et et ek et et s s s s s s e e e e e e 12 L8
2.5 Gestdo da Qualidade na AGroINAUSIIIA. .......cc.vvver e vi e e e et et et s et st s et s st et s s s et sns ees stesre s s nn snn a2 0es 20
2.6 Boas Praticas de FabriCagao- BPF...........ci oo et it s st st et et et s st s s s et s s et s sen st st s s et s e 23
2.8, L HISEOMICO ... ot v e et et e et et e et s et st s s h s ek e i e s st e s s s e s s s e e 12O

2.6.2 Importancia e ApliCagBes das BPF ... ..o i et et et s st st es et e s et et e 11 et st s s et s e sreere 0e 2D



2.8.3 CITITICAGAD ... e ettt ettt et e et e et et et et s et e e et s et £t e £ £ i eh 2R £t s st s et
B I/ 7 (o T[] oo - WO SO ORPPS
3.2 APreSENtACAD A EMPIESA. ... ..e it iee et e e et et e e et et et s et b et es ek et ses b £h £t s et res 0 eh 2a £ £t s et s e b aa ee e
3.3 DiSCUSSE0 0O PrOCESSO PrOUULIVO . ... .. ettt et st it st et et et s et et s s s s s s s s e sttt enn e s s
3.3 L SEEOT U EXEIUSAD ... cex ceu cer eer een een et ees ees ees ees s ees ses ses ses ses 12t 12t et ek ek e 22 22 281 20 €28 128 128 12k 1ek ek ek et et s s s s s et
3.3.2 SELOr 0B PEIBTIZAGAD . .. v cee cer e e e e e e et et et et et et et et et et ekt et ettt sttt e e 2t b e e e e s s
3.3.3 SELOT UE FAIBIAUOS. ... cee et et e e et ettt et e ettt et e e e e e et et ses eas a2t s ek s e e £h £t s et ren et e an £e s
3.4 Histrico da implantaclo das BPF ... .. ..o e ettt et e e e s s s s et et et et et s s s s e e e e e
3.5 C0leta € ANAIISE A0S DAMOS. ... et cee et et et et et et et ettt et e et e e e e 22122 2a 20 20 2a eee 2e 2t et 1es 1es 1es et et sns s s s
3.5.1 Inspecéo segundo roteiro do MiniStErio da AGrICUITUTA....... .o e vt e et e et e
3.5.2 DispoSiGA0 A0S A0S ODTIAOS. ... cue it et e e e ettt et e e ettt et s e e 1 £t s et e s 2s e b £ st en e
3.6 IMPIANTAGAD HAS BPF ... ...t it ettt et e e ettt et s e a2t et et s e 2hs 21 s ek s £es b b £ s et s e e e e s
3.7 RESUITAAOS OBTIOOS. ... .. et e een et e e ettt et e e et ettt et e st e £t s et ses 22x 2h 21 £t ek es £2s 28 12n 20 20 £ £s et res 10 ebe en ee e
B, CONCLUSAO. ..ot et eee s et ettt e s et et 120 st 412 28 et 118 18 s8££ 11 20811 s s s s s
REFERENCIAS. ... oottt sttt s s s ettt 10011 2825 41 1 28 80810 10 11 258 £ 40 s 1 s e

VI
27

.29

29

29

30

.30

31

33

34

36

.36

41

42

42

A48

49

52



LISTA DE ILUSTRACOES

FIGURA 1: GRAFICO DEPARETO ..oiiviiiiieseessisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnss 14
FIGURA 2: DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO........oooivveeoe e oeceeese s os e et ees s s s ans s enn 16
FIGURA 3: HISTOGRAMA ... oo vve st eee s s s e oo s st s s s s s e s as s ars s 1B
FIGURA 4: DIAGRAMA DE DISPERSAOQ..........cooooiiveios oo ess e aes vt aes oo onn 1T
FIGURA 5: GRAFICO DE CONTROLE. .......ovoois vt ceeces s e ees ot eesansssss s s s s s s s ene s 18
FIGURA 6: FOLHA DE VERIFICAGAO.......c..coscoiieeeeeeeeeeeces s eeeeesees s sesaeeans s s seeene e sesseeann s soseeeann s 19
FIGURA 7: ATRIBUTOS DA QUA LIDADE DO PRODUTO......coveoseee e e eeeces oo e eee e e eesene ann 22
FIGURA 8: ESQUEMA GERAL DA EXTRUSAO. ......coooooieeeeeeeeeee et eeeeesees s eeeereene e are s s see s 231
FIGURA 9: ESQUEMA GERAL DA PELETIZAGAO.... ..o eeecee oo eee e eee e oo s een e s 32
FIGURA 10: ESQUEMA GERAL DA PRODUGAQ DE FARELADOS........ccoocoveeisieeeveenscesvveeee e eee e nveenn s 34
FIGURA 11: DIAGRAMA DAS RELA COES CAUSA-EFEITO AS NAO CONFORMIDADES DA BFF......41
FIGURA 12: PROBLEMAS REFERENTES A BPF:PRIMEITA ETAPA DO ESTUDO........cc.ccoocccvvvvenscesrrrene 45
FIGURA 13: PROBLEMAS REFERENTES A BPF:SEGUNDA ETAPA DO ESTUDO..........ccccocvvvrvensrrrren.. 46

FIGURA 14: COMPARATIVO DAS NAO CONFORMIDADES OBSERVADAS NAS ETAPAS DO



LISTA DE QUADROS

QUADRO 1 : PRINCIPIOS DA GESTAQ .....oooimimmrrreiiminesssesssnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssss sesssss s s s
QUADRO 2: REPRESENTACAO GRAFICA DO PLANO DE ACAO DE UM PROBLEMA...........ccoeoeeceenen.
QUADRO 3: NAO CONFORM IDADES OBSERVADAS REFERENTES AO ROTEIRO DEINSPECAO.....
QUADRO 4: PLANO DEAGAO BWLH.....ovoeeeeevecer oot eee ettt ane e s s s s s s s
QUADRO 5: REQUISITOS DA PRIMEIRA ETAPA DO ESTUDO......c.iiiiiie i e s e e

QUADRO 6: REQUISITOS DA SEGUNDA ETAPA DO ESTUDO......coociiiiiii i et e e e

14

36

42

42

46



LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS

ANVISA

BPF

CEP

CGMP

cQ

DNV

FAO

FDA

FMEA

GQT

GMP

OMS

TQC

TQM

Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria
Boas Préaticas de Fabricacdo
Controle Estatistico de Processo
Current Good Manufacturing Practices
Controle de Qualidade
Det Norske Veritas
Food and Agricultural Organization
Food and Drugs Administration
Analise do modo de falhas
Gerenciamento Qualidade Total
Good Manufacturing Pratices
Organizagdo Mundial da Saude
Total Quality Control

Total Quality Manegement

Xl



1. INTRODUCAO

1.1 Justificativa

A indUstria nacional de alimentacdo animal passou por mudangas a partir da década de 80,
saltou de uma producdo de 5 milhdes de toneladas para mais de 47 milhdes de toneladas em
2005. Além disso, produzem quase 2 milhdes de toneladas de suplementos minerais. Como
terceiro maior produtor mundial, hd uma perspectiva de chegar em 2009 com uma producédo
de 61 milhdes de toneladas (SINDIRACOES, 2007).

Nesse contexto, o segmento de alimentos para animais, no Brasil, vem apresentando um
expressivo crescimento no volume de vendas. Este fato se deve a crescente aceitacdo pelo
mercado industrial, tanto de produtores, de wveterinarios como dos animais, devido a
patabilidade e digestibilidade dos alimentos industrializados, que fornecem étimos resultados

na manutengdo e salde dos mesmos.

O bom desempenho impulsionou as indUstrias de alimentacdo animal, assim como seus
clientes a busca pela qualidade e a seguranga dos alimentos. O estabelecimento e
competitividade no mercado tornaram-se um objetivo para as empresas, tendo em vista
aperfeicoar os processos, desenvolvendo uma Gestdo da Qualidade pertinente a uma maior

adequacéo, e maior abrangéncia das regras para a producéo de alimentos.

Assim, gerenciar eficazmente cada etapa do processo produtivo, evitando perdas ou falhas e
mantendo a qualidade do produto, pode ser um grande diferencial para os produtores de

alimentos e de nutrigdo animal.

Varios procedimentos e praticas adotadas na area de alimentagdo humana, como por exemplo,
as Boas Préticas de Fabricacdo, sdo altamente recomendaveis na producdo de alimentos para
animais, visto que oferecem mecanismos de reducdo de perigos e a¢fes preventivas, visando

garantir a seguranca alimentar dos animais.

Neste sentido, aplicaram-se as Boas Praticas de Fabricacdo, em uma empresa de alimentacao
animal, localizada na cidade de Maringé, regido noroeste do Parana. Esta envolveu todos 0s
setores e atividades da empresa, ainda que ndo estivessem diretamente relacionados aos
processos produtivos: matéria-prima (fornecedores), edificacdes, instalagdes, equipamentos,

higienizacdo, higiene pessoal, fabricacdo, identificagdo, armazenamento e distribuicao,



2
controle de pragas, entre outros. Enfim, facilitando o reconhecimento da qualidade, seguranca

dos produtos, agregando valor e garantindo assim a competitividade no mercado.

1.2 Objetivo

1.2.1 Objetivo Geral

Tem-se como objetivo, o estudo do processo da implantacdo efetiva das Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF) em uma empresa de alimentacdo animal. Tomou-se como base a gestdo da
qualidade, que dara suporte aos sistemas de producdo da empresa, por meio de planejamentos,
treinamentos, melhorias, entre outros, abrangendo todas as atividades executadas, clientes,
fornecedores e colaboradores com finalidade de assegurar a qualidade de seu produto e

mantendo a competitividade da empresa.

1.2.2 Objetivo especifico

Fazer levantamento dos dados de acordo com os itens do manual de Boas Praticas de
Fabricacdo e segundo o questionario desenvolvido pelo Ministério da Agricultura, definindo-
se as conformidades e ndo conformidades para regularizacdo e eventuais melhorias, com

objetivo de estar dentro dos padrdes estabelecidos pelo érgao.

1.3. Estrutura do Trabalho

O trabalho esta estruturado em quatro capitulos, contando com esse capitulo de introducédo
que apresenta a justificativa, os objetivos do trabalho e como se encontra estruturado o

mesmo.

O capitulo 2 consiste numa revisao tedrica que abrange desde a conceituacdo da qualidade e
da gestdo da qualidade segundo abordagens de autores da area, até a importancia em
empresas, garantindo melhores resultados, tanto para ela como para os clientes. Também
aborda o conceito referente a ferramentas da qualidade, utilizadas pela gestédo da qualidade e
no presente trabalho; relacionam suas funcionalidades e importancias. E apresentada a
agroindustria, destacando a gestdo da qualidade agroindustrial e relevancias na questdo da
seguranca dos alimentos. Dedica-se parte do capitulo as Boas Praticas de Fabricacdo, onde

serdo abordadas sua importancia, aplicagdo e conceitos para garantir a qualidade de alimentos
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para animais. Sera também ressaltada a importancia da certificacdo da empresa, referindo-se

as boas praticas.
O capitulo 3 aborda o estudo de caso, com a caracterizacdo da empresa e suas principais

dificuldades. Segue-se no capitulo a metodologia aplicada, os resultados e discussao.

No capitulo 4 é apresentada a concluséo do estudo sobre os resultados demonstrados com

base na revisdo da literatura e  referéncias  para  trabalhos  futuros.



2. QUALIDADE

2.1 Consideracdes Inicias

Qualidade sempre foi parte integrante de todos os produtos e servicos. No entanto, a
conscientizacdo de sua importancia e métodos formais para sua melhoria tem sido um
desenvolvimento evolutivo (MONTGOMERY,2003).

Somente hd poucas decadas, o conceito de qualidade passou formalmente para a fun¢do de
gerenciamento. Como observado, antigamente era somente relacionada as fungdes de
inspecdo. Atualmente a gestdo da qualidade é vista como essencial para o0 sucesso de um

produto.

Segundo Miguel (2001, p.33)

Dentro das empresas a qualidade agora incorpora ndo somente aspectos de inspecao
de produtos, mas fungdes que vao desde a engenharia até marketing.
A abordagem passa a ser sistémica e holistica em detrimento a uma abordagem

somente corretiva.
2.2 Historico da Qualidade

Frederick W. Taylor introduziu alguns principios de gerenciamento cientifico, ao passo em
gue a producdo em massa comecou a se desenvolver, antes de 1900. Ele organizou a diviséo
de tarefas na manufatura o que propiciou uma melhoria na produtividade. Teve como
contribuidores deste periodo o casal Gilberth e Grantt, abordando aspectos relacionados a

psicologia cientifica.

Entre 1900 e 1930 Henry Ford fez um refinamento dos métodos de trabalho para melhorar
além da produtividade a qualidade. Ele desenvolveu conceitos erro - prova da montagem, a

auto—inspecdo, e a inspecdo durante 0 processo.

A partir da Segunda Guerra Mundial presenciou-se uma grande expansdo do uso e aceitagdo
dos conceitos de qualidade nas indUstrias de manufatura. As técnicas estatisticas tornaram-se

necessarias para controlar e melhorar a qualidade do produto. A American Society for Quality
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Control (Sociedade Americana para o Controle de Qualidade) foi fundada em 1946, e passou

a promover o uso das técnicas de melhoria da qualidade para produtos e servigos.

Nas décadas de 50 e 60 ha a emergéncia da engenharia da confiabilidade, a introducéo de
livros importantes, e o ponto de vista de que a qualidade é um caminho para gerenciar a
organizacdo. Foi na década de 60, nos Estados Unidos, que a primeira indUstria, que era
quimica, iniciou as aplicacdes do novo conceito. Os métodos foram amplamente explorados e

logo apds disseminados para outro paises, como o Japao.

Somente apo6s a década de 80 houve um grande crescimento no uso de métodos para a
melhoria da qualidade e também movimentos para gerenciamento da qualidade total (GQT).
Surge em 1989 a revista Quality Engineering (Engenharia da Qualidade), e logo apds comega

a iniciativa seis-sigma.

Na década de 90 cresceram as atividades da certificacdo 1SO 9000 na industria americana, e
muitos Estados patrocinam prémios de qualidade. Desde entdo a qualidade tem tomado um
espaco maior e de grande importancia para as empresas, que buscam métodos, ferramentas,
programas, entre outros, para garantir além de melhorias, planejamento e controle a
competitividade (MONTGOMERY, 2003).

2.3 Conceitos de Qualidade e Gestédo da Qualidade

2.3.1 Qualidade

Antes de apresentar a definicdo do que vem a ser gestdo de qualidade é fundamental
compreender o conceito de qualidade. Em seu sentido genérico, a palavra qualidade € definida
segundo dicionario, como sendo "propriedade, atributo ou condi¢do das coisas ou das

pessoas que as distingue das outras e lhes determina a natureza™.

De acordo com Toledo (1997), a qualidade do produto ndo se apresenta de forma identificavel
e nem € observavel diretamente, sendo percebida por meio de caracteristicas interpretativas

dos produtos, 0 que induz uma dimensdo subjetiva na sua analise.
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Isso faz com que a interpretacdo da qualidade se dé por perspectivas objetivas e subjetivas. A

dimensdo objetiva refere-se a qualidade intrinseca das caracteristicas do produto (atributos
agregados ao produto através de seu projeto, insumos de producdo, entre outros) enquanto que
a dimensdo subjetiva estd associada a percepgdo que as pessoas tem em relagdo as
caracteristicas do produto, os atributos extrinsecos. Sdo aqueles que ndo se originam
necessariamente no projeto ou processo de producdo, o valor € influenciado por forcas

externas, como a propaganda, bem como por fatores sécio-econémicos (TOLEDO,1997).

E dificil captar exatamente conceitos complexos como este, o conceito de qualidade. Este
termo é visto de maneiras diferentes e sob varios aspectos, sendo assim, interpretada de
modos diferentes (GARVIN, 1992).

Para definir qualidade de modo mais correto, primeiro se faz necessario considerar que a
qualidade é um conjunto de atributos ou elementos que compdem um produto ou servico, para
atender ao cliente (PALADINI, 2004).

Para Juran, 1998 (apud Miguel, 2001) a qualidade consiste nas caracteristicas do produto que
vao ao encontro das necessidades dos clientes e assim proporcionam a satisfacdo destes em

relacdo ao produto.

Segundo Feingbaum,1989 (apud Miguel, 2001 p.19)

Qualidade é a combinacdo das caracteristicas de produtos e servicos referentes a
marketing, engenharia, fabricagdo e manutencdo, através das qual o produto ou

servico emuso, corresponderdo as expectativas do cliente.

A gualidade também pode levar a outros enfoques alémdo cliente, como a conformidade com
as exigéncias, ou seja, cumprimento dos requisitos. Enfoque no produto em que aborda

aspectos nas diferencas na quantidade de atributos desejaveis no produto ou servico.

A definicdo errada da qualidade leva a Gestdo da Qualidade a adotar acbes cujas
conseqiéncias podem ser extremamente sérias para a empresa, muitas vezes fatais, tratando-
se de competitividade. Ser competitivo é ter maior produtividade entre 0s seus concorrentes
(CAMPOS, 1999).



Para Garvin (1992, p.48) "pode-se identificar cinco abordagens principais para definicdo da
qualidade: a transcendente, a baseada no produto, a baseada no usuario, a baseada na

producéo e a baseada no valor™.

Ainda baseando-se no autor, a qualidade transcendente é aquela absoluta, totalmente
reconhecivel com alto nivel de realizacédo, sindnimo de “exceléncia nata™. Assim, um produto
com esta qualidade € aceito ou rejeitado por todos. A qualidade baseada nos produtos sdo
aquelas mensurdveis, com um conjunto de atributos desejaveis. A baseada no usuario,
consiste em satisfazer as necessidades, desejos e preferéncias do consumidor. Porém, a
baseada na producdo identifica a qualidade somente como “conformidade com as
especificacdes”, relacionadas a engenharia e a producdo.Jd a qualidade baseada no valor,

define a qualidade em termos de custos e valor.

Neste sentido, os especialistas das diferentes areas interpretam a qualidade de modo diferente
e conflitante, fazendo-se necessario mesclar as abordagens citadas. Todas tém diversas
implicacdes importantes, além de que confiar em uma Gnica defini¢do da qualidade é, muitas

vezes, uma fonte de problemas.

Ainda sobre os conceitos e definicdes de qualidade, esta pode desdobrar-se ainda em algumas
dimens@es ou categorias:

a) Desempenho;

b) Caracteristicas;

c) Confiabilidade;

d) Conformidade;

e) Durabilidade;

f) Atendimento;

g) Estética;

h) Qualidade percebida.

Estas evolvem o0s requisitos ou caracteristicas do produto que serdo 0s meios para atender as

necessidades dos clientes.
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No que se refere ao desempenho, sdo as caracteristicas operacionais basicas de um produto.

As caracteristicas ddo os aderecos dos produtos, aquelas caracteristicas secundarias que
complementam o funcionamento basico do produto. A caracteristica € o desempenho
envolvem atributos de objetivos e mensuraveis, e a diferenca entre as duas é dada pela
preferéncia pessoal. A confiabilidade esta relacionada a probabilidade de mau funcionamento
de um produto ou de ele falhar num determinado periodo de tempo. A conformidade é o grau
em que 0 projeto e as caracteristicas operacionais de um produto estdo de acordo com 0s
padrbes preestabelecidos (especificacdes). Durabilidade refere-se a medida de vida (til do
produto (associando-se a durabilidade e confiabilidade) e possui dimensdes econdmicas e
técnicas. Uma sexta dimensdo da qualidade é o atendimento, ou a rapidez, cortesia e
facilidade de reparo. As duas Ultimas dimensdes da qualidade sdo as mais subjetivas, e estéo
relacionadas a qualidade baseada no usuario.A estética ,aparéncia de um produto (cor, sabor,
etc.), é de julgamento pessoal e reflexo de preferéncias individuais. A qualidade percebida é o
diferencial observado pelo consumidor em relacdo a qualidade e comparado a outros produtos
(GARVIN, 1992).

Assim, as dimensbes da qualidade, juntas, envolvem uma vasta gama de conceitos. Varias
delas envolvem atributos mensuraveis, outras tratam de preferéncias pessoais. Algumas séo
objetivas, outras variam de acordo com a moda. Algumas sdo caracteristicas intrinsecas dos
produtos quando outras sdo caracteristicas atribuidas. Todas estas dimensGes possuem 0
mesmo fim: atender as necessidades do cliente. Um reconhecimento das dimensdes também é

importante para fins estratégicos.

2.3.2 Gestao da qualidade

A meta da Gestdo da Qualidade nesse contexto entdo é simples: focalizar toda atividade
produtiva para o atendimento do consumidor, considerando os varios itens que ele considere
relevante (PALADINI, 2004). Ao mesmo passo, apresenta-se na gestdo da qualidade uma
importante visdo, que é a transferéncia de valores, habitos e comportamentos do meio social

externo para o interior das organizacdes, transferindo-os para o processo produtivo.

A gestdo da qualidade é uma area de suporte a administracdo de sistemas de producdo das
empresas, por meio das atividades de planejamento, controle e melhoria da qualidade. Pode

ser definida como o conjunto de atividades e executadas em todo o ciclo de producdo, e que
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se estende aos fornecedores e clientes, coma finalidade de assegurar a qualidade definida para

0s produtos e ao menor custo possivel, mantendo a competitividade da empresa.

Segundo Toledo (1997), gestdo da qualidade é "a abordagem adotada e o conjunto de
praticas utilizadas para obter, de forma eficiente, a qualidade pretendida para o produto”.
Na préatica a gestdo da qualidade pode ser estabelecida, de modo geral, por um conjunto de
atividades que devem ser desenvolvidas e aplicadas sistematicamente numa empresa, visando

sempre a garantia da qualidade dos produtos e a melhoria dos processos.

Todavia, compreender e melhorar a qualidade é um fator-chave que conduz ao sucesso,
crescimento e melhor posicdo de competitividade do negocio, agregando ao produto ou
servico um diferencial. A melhor qualidade e 0 emprego bem-sucedido da mesma, como parte
integrante da estratégia geral da empresa, € que produzem o retorno sobre o investimento
(MONTGOMERY, 2003).

O segundo referencial da Gestdo da Qualidade, é a Gestdo da Qualidade Total, quando suas
atividades envolvem todos os requisitos que produtos e servicos devem ter para realizar o que
deseja o cliente, em termos de necessidades, preferéncias ou conveniéncias (PALADINI,
2004).

Para Campos (1999) "o objetivo da utilizacdo do TQC (Total Quality Control, ou Controle de
Qualidade Total), como abordagem gerencial nas empresas, € justamente criar condigdes

internas que garantem a sobrevivéncia das organizagdes a longo prazo”.

O TQM (Total Quality Manegement, ou Gestdo da Qualidade Total) incorpora uma série de
acOes que uma empresa deve realizar para alcancar a melhor qualidade possivel e diferenciar-
se no mercado. Um sistema estruturado que também busca satisfazer clientes internos e
externos (MIGUEL,2001).

Segundo Hradesky (apud TOLEDO e AMIGO. 1999 p.2-3).

O aprimoramento continuo, pela busca da qualidade em todos os niveis, processos

e fungbes da organizagdo, com foco no cliente como &rbitro final, passa a ser a
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principal estratégia competitiva da organizacdo e a maior garantia para 0 seu

SUCESSO.

Passa-se, entdo, a atender totalmente ao consumidor, com a participacdo ativa de todos
envolvidos de forma direta ou indireta na producdo, sendo igualmente responsaveis pela
qualidade. Assim "o TQC € o controle exercido por todas as pessoas para a satisfacdo das

necessidades de todas as pessoas”, definido por Campos, 1999.

Werkema(1995), apresenta o Controle de Qualidade Total como um sistema gerencial
baseado na participacdo de todos os setores e de todos 0s empregados de uma empresa, no
estudo e no Controle da Qualidade. Seu foco é definido como um sistema de técnicas que
permitem a producdo econdmica de bens e servicos que satisfagam as necessidades do

consumidor.

Entretanto, em meio de tantas caracteristicas criaram-se algumas destas, especificas para
identificar a Gestdo da Qualidade Total. Esta menciona a no¢do de melhoria continua, como
sinbnimo de qualidade total. Tem como objetivos em curto prazo: aumentar os lucros com
precos de valor agregado; e no longo prazo, como instrumento mais efetivo para o
crescimento, levando a expansdo do mercado, competitividade e aumento da participacéo
(TOLEDO e AMIGO, 1999).

Tendo em vista as mudancas de pensamentos ocasionadas pela Gestdo da Qualidade Total, o
componente que mais sofreu com seu impacto foi a Gestdo da Qualidade no processo. Esta
centra sua atencdo no processo produtivo em si, partindo do principio que a qualidade deve

ser gerada a partir exatamente das operagdes do processo produtivo (PALADINI, 2004).

O processo produtivo pode ser definido de forma sucinta como um conjunto de causas que
tem como objetivo produzir um determinado efeito, o qual é denominado produto do processo
Trata-se de uma combinacdo dos equipamentos, insumos, métodos ou procedimentos,
condi¢bes ambientais, pessoas e informag0Oes, processos e medidas tendo como objetivo a

fabricacdo de um produto ou fornecimento de um servico (WERKEMA,1995).

Tendo em vista que 0 processo produtivo envolve uma gama de fatores, assim a Gestdo de
Qualidade voltada para processo torna-se responsavel pela coordenacdo de cada fator

envolvido, tornando-se responsavel pelo seu correto funcionamento.
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A Quadro 1 sintetiza alguns principios sobre os quais a Gestdo da Qualidade Total esta

alicercado, enquanto filosofia de gestéo.

PRINCIPIOS DE GESTAQ
CONCEITOS ASSOCIADOS
DA QUALIDADE
"as organiza¢des devem entender as necessidades atuais e futuras de seus
1. Foco no cliente clientes, atender os requisitos ¢ se esforgar para exceder suas expectativas ao

longo do tempo".

"os lideres estabelecem a unidade de propositos ¢ definem os rumos da
_ organizagdo ¢ devem criar um ambiente interno que possibilite que as
2. Lideranga ' , o <
pessoas estejam totalmente envolvidas para atingir os objetivos da

organizagao".

"pessoas de todos os niveis sdo a esséncia da organizagio ¢ seu total
3. Envolvimento das pessoas | envolvimento possibilita que suas habilidades sejam usadas em beneficio da

organizagdo".

"um resultado desejado ¢ alcangado mais eficientemente quando as
4. Abordagem por processos o _ _
atividades e os recursos relacionados sdo gerenciados como um processo”.

"identificar, entender ¢ gerenciar os processos inter-relacionados como um
5. Abordagem sistémica para|
sistema contribui para a eficicia ¢ eficiéncia da organizagdo no atingimento
gestdo
de scus objetivos".

. ) "a melhoria continua do desempenho global da organizagdo deve ser um
6. Melhoria continua o
objetivo permanente”.

7. Tomada de decisdo com _ . .
"decisdes eficazes sdo baseadas na analise de dados e informagdes".
base em fatos

8. Beneficios mutuos nas | "uma organizagdo e seus fornecedores sdo interdependentes e uma relagdo de

relagdes com fornecedores beneficios mutuos aumenta a capacidade de ambos em agregar valor”.

Quadrol - Principios da Gestao da Qualidade
FONTE: Adaptado de MERLI (1993)

As gestdes de gqualidade apenas se diferenciam no enfoque em que cada uma delas é dada,

porém agregam 0S mesmos objetivos: a qualidade. Entende-se que o sistema de
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gerenciamento direcionado pela mesma, se faz importante para dirigir a filosofia da melhoria

da qualidade e garantir sua implementacdo em todos o0s aspectos do negocio
(MONTGOMERY, 2003).

2.4 Ferramentas da Qualidade

Ha varias metodologias e ferramentas de fundamentacdo estatistica ou organizacional, que sdo
utilizadas pelas empresas com o intuito de incorporar, difundir e suportar conceitos e praticas
da gestdo da qualidade. Destacam-se as seguintes metodologias e ferramentas:
Desdobramento das Diretrizes; Gerenciamento por Processos; Metodologia de Analise e
Solucéo de Problemas (MASP); Grupo de melhoria; Programa 5S; Desdobramento da Funcéo
Qualidade; Analise do Modo de Falhas (FMEA); Custos da Qualidade; as Sete Ferramentas
da Estatisticas; Controle estatistico de Processo(CEP), Método de Taguchi; Confiabilidade e

Inspecdo por Amostragem.

Dentre essas metodologias e ferramentas citadas, cabe destacar as Sete Ferramentas
Estatisticas ou Sete Ferramentas da Qualidade: histograma, grafico de Pareto, diagrama de

causa e efeito, carta de controle, diagrama de dispersao, folha de verificagdo e SW1H.

Todo o sucesso das ferramentas inicialmente citadas iniciou-se quando Ishikawa observou que
as ferramentas da qualidade poderiam solucionar no minimo 95% dos problemas, e que
qualquer trabalhador fabril poderia utiliza-las. Embora algumas dessas ferramentas ja fossem
conhecidas havia algum tempo, Ishikawa as organizou especificamente para aperfeicoar o
Controle de Qualidade Industrial na década de 1960. Seu sucesso surpreendeu a todos,
especialmente quando foram exportados do Japédo para o ocidente. Esse aspecto essencial do
Gerenciamento da Qualidade foi responsavel por muitos dos acréscimos na qualidade dos
produtos japoneses, e posteriormente dos produtos e servigcos de classe mundial, durante as
ultimas trés décadas (WIKIPEDIA,2007.)

Na atualidade as ferramentas sdo de fundamental importancia para gerenciar oS processos e,
sobretudo, tomar decisdes com maior precisdo. Faz-se necessario utilizar levantamentos
baseados em fatos e dados, ou seja, geradas no processo, buscando e interpretando

corretamente as informacdes disponiveis como forma de eliminar o empirismo.


http://pt.wikipedia.org/wiki/D%C3%A9cada_de_1960
http://pt.wikipedia.org/wiki/Jap%C3%A3o
http://pt.wikipedia.org/wiki/Gerenciamento_da_Qualidade
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Mariani (2005) reforca que as Ferramentas da Qualidade sdo uma série de técnicas

importantes e eficazes, capazes de propiciar a coleta, 0 processamento e a disposicao clara das

informacdes ou dados relacionados aos processos gerenciados dentro das organizagdes.

As ferramentas podem ser usadas isoladamente, ou como parte de um processo de

implantacdo de programas da qualidade.

2.4.1 Gréfico de Pareto

Segundo Werkema (1995, p.72)

O Principio de Pareto foi inicialmente estabelecido por J.M. Juran, que adaptou aos
problemas da qualidade a teoria para modelar a distribuicdo de renda desenvolvida
pelo socidlogo e economista Vilfredo Pareto (1843-1923). Pareto mostrou que a
distribuicdo de renda é muito desigual, com a maior parte da riqueza pertencendo a
muito poucas pessoas. Juran foi o primeiro a notar que a mesma idéia se aplicava aos

problemas da qualidade.

Para Werkema (1995), o grafico de Pareto dispde a informacdo de modo a tornar evidente e
visual a priorizacdo de problemas e projetos, permitindo assim a concentracdo dos esforgcos
para estas areas mais significativas. Pareto, estudioso italiano, dizia: "poucas causas sdo

vitais, sendo a maioria delas triviais".

O grafico de Pareto consiste em organizar dados por ordem de importancia, determinando as
prioridades para a resolugdo de problemas. E um grafico utilizado para classificar causas (por
ordem de freqUéncia/ quantidade). Este € composto por colunas, onde os dados séo
relacionados em percentuais e distribuicdo nos eixos das abscissas em ordem decrescente

acrescido ou néo de curva cumulativa (MIGUEL, 2001).

A Figura 1 exemplifica um gréfico de Pareto baseado num problema imagindrio de um alto

indice de pecas danificadas em uma linha de producao.
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N* e Pogaes Danificasdas

1IN*

Curva das

Porcentagens
Acumuladas
de Causas

[dentilicagio
de cada Extrato

Al Hl Cl A2 1\ 2 ’ Scoe - Tume

Figura 1-Gréfico de Pareto
FONTE: Silva (1995)

2.4.2 "5WI1H"

A ferramenta da qualidade chamada de 5W 1H funciona como um plano de acéo
simplificado: é uma ferramenta poderosa, que esta a disposicdo de todos os colaboradores da
empresa (MARIANI et al.2005).

O significado para os "5W e 1H" sdo: o qué ("what™), serd feito, quando ( "when™) sera feito,
quem ("“who") fara, onde (“where") sera feito, por qué (“why") sera feito e como ("how") serd

feito. O Quadro 2 exemplifica um modelo de relatério 5W 1H.

Oque Onde Porqué Quando Quem Como
(What) ( Where) (Why) (When) (Who) (how)
Alterar res olrisével A partir de Manutencéo Ensaiando
regulagem de P P ¢ testes na
maauina No turno por 53% de 01.11 Industrial maauina
q 0L/A falhas q
. . . Através de
Treinar A partir de Supervisdo . ~ .
operadores No turno dem 01.11 Industrial mstrugoes(grms
01/A € manuscritas)

Quadro 2 - Representacao grafica do plano de agdo de um problemaidentificado
FONTE: Mariani et al (2005)
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Como resultado desta etapa, surge os relatorios 5W 1H, que descrevem todas as tarefas a
serem executadas de forma precisa e objetiva e que vao servir de insumo para formulacéo de

um plano de acdo estruturado posteriormente.

2.4.3 Diagrama de causa e efeito

O diagrama de causa e efeito pode também ser chamado de Diagrama de Espinha de Peixe, ou
ainda Diagrama de Ishikawa, em homenagem ao Professor Kaoru Ishikawa. Este construiu o
primeiro diagrama de causa e efeito para explicar a alguns engenheiros como varios fatores de

um processo estavam relacionados.

Werkema (1995, p.95) define o Diagrama de Causa e Efeito de forma que,

E uma ferramenta utilizada para apresentar a relagio existente entre um resultado de
um processo (efeito) e os fatores (causas) do processo que por razoes técnicas, possam

afetar o resultado considerado.

No diagrama de causa e efeito pode-se agrupar as causas em "6M": mdo-de-obra, método,
matéria-prima, maquina, medida e meio ambiente, a fim de identificar as causas verdadeiras,

na determinagédo do problema estudado.

Basicamente, o resultado do diagrama é fruto de um brainstorming (tempestade de idéias),
onde varias pessoas participam fazendo sugestfes e dando opinides, e o diagrama surge como

elemento de registro e representacdo de dados e informagoes.

A Figura 2 exemplifica um Diagrama de Causa e Efeito, com um conjunto de causas (itens de

verificacdo), capazes de produzir um determinado efeito, resultado (itens de controle).
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& Processos =
1 CAUSAS I EFEITO
I
! Maio de obra Metodos ou Maquina I
I Pessoas Procedimentos I
I
I I
1 1
I I - RESULTADOS
I |
I Mcio Ambiente |
Medida ¢ > T e .
| iifrmestos do Matéria-Prima I ITENS DE
i hH)CC_'\\’U Insnmns j ] CONTROLE
1 X ITENS DE VERIFICACAO i SR RO O
PROCESSO SERVICO l

Figura2 - Diagrama de Causa e Efeito
FONTE: Whitteley (1992)

2.4.4 Histograma

O histograma é uma ferramenta estatistica que fornece o qudo freqiente um determinado
valor ou classe de valores ocorre em um grupo de dados. Consiste hum grafico de barras, ou
seja, uma representacao grafica de uma distribuicdo de freqUéncias por meio de barras no eixo
horizontal, onde a largura da barra representa um dado intervalo de classe da variavel, e a

altura no eixo vertical representa a freqUéncia da ocorréncia (MIGUEL, 2001).

Wekema (1995) afirma que o histograma dispde as informagdes de modo que seja possivel a
visualizacdo da forma da distribuicdo de um conjunto de dados e também a percepc¢édo da
localizacdo do valor central e da dispersdo dos dados em torno deste valor central. A Figura 3
demonstra um histograma, onde no eixo X apresenta as classes e no eixo y a freqiéncia com

elas aparecem.

Frequéncia

a b c d e

—>

Classes

Amplitude maxima
Figura3 — Histograma
FONTE: Miguel (1995)
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2.4.5 Diagrama de disperséo ou diagrama de correlacao

Consiste em um grafico utilizado para investigar possivel correlagdo entre suas variaveis, uma
de entrada e outra de saida (estimulo e resposta ou causa-efeito). Através deste grafico é
possivel a visualizacdo da relacdo entre estas variaveis, permitindo posteriormente a aplicacdo
de técnicas de regressdo linear (MIGUEL, 2001).

A Figura 4 mostra a relagdo entre duas varidveis durante um periodo de tempo, a tensdo de

uma dada corrente (variavel 1) coma variagdo no corte com que ocorre ( variavel 2).

Periodo de coleta dos dados:

02/02/95 a 13/02/95

Variacdo no Corte (mm)
®

Iensio (volts)

Figura4 - Diagrama de disperséo
FONTE: Werkema (1995)

Para Werkema (1995), o diagrama de dispersdo é um grafico utilizado para a visualizagéo do
tipo de relacionamento existente entre duas variaveis. Pode-se ter uma forte e fraca correlagdo

positiva assim como uma forte ou fraca correlagéo negativa.

2.4.6 Gréfico de Controle ou Carta de Controle

Consiste em um grafico para representar e registrar tendéncias de desempenho seqiencial ou

temporal de um processo, ou seja, monitorar o0 comportamento do processo ao longo do
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tempo. A analise do gréfico indica se o processo esta sob controle ou ndo (dentro dos limites

de controle calculados). Suas fungdes basicas sdo monitorar o processo e detectar as causas da

variagédo desse processo (MIGUEL, 2001).

O gréfico de controle é uma ferramenta para 0 monitoramento da variabilidade e para a
avaliacdo da estabilidade de um processo, permite ainda a distin¢do entre dois tipos de causas
de variacdo, ou seja, ele nos informa se o0 processo esta ou ndo sob controle estatistico
(WERKEMA, 1995).

A Figura 5 apresenta um gréfico de controle, onde possui um limite inferior e superior para
uma determina da especificacdo, assim como uma linha média. A letra (a) apresenta um
processo controlado, ao contrario da letra (b) que possui um processo com pontos de
descontroles, estes acima do limite superior de controle e outros abaixo do limite inferior de
controle.

(a)

Limite superior
~ de controle (LSC)

Linha média (LM)

Limite inferior
de controle (LIC)

- LIC

Figurab - Gréfico de controle
FONTE: Werkema (1995)

2.4.7 Folha de Verificagdo

Consiste em uma planilha na qual um conjunto de dados podem ser coletados e registrados de
maneira ordenada e uniforme, permitindo rapida interpretacdo dos resultados. Assim, permite
a verificacdo do comportamento de uma variavel a ser controlada, como por exemplo, para

registro de frequéncia e controle de itens defeituosos (MIGUEL, 2001).
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Para Werkema (1995), os principais objetivos da construcdo de uma folha de verificacdo €

facilitar a coleta de dados e organiza-los, eliminando a necessidade de rearranjo

posteriormente.

Existem ainda alguns tipos de folha de verificacdo, que sdo utilizados conforme a verificacao
feita: classificacdo, para localizacdo de defeitos, identificacdo de causas e efeitos ou ainda

para a distribuicdo de um item de controle de um processo produtivo.

FOLHA DE VERIFICACAO PARA CAUSA DE DEFEITO
Produto: Engrenagem
Total inspecionado: 10.000
Semana: 02 a 06/01/95
Observacoes:
SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA
OPERA FEIRA FEIRA FEIRA FEIRA FEIRA
TORNO DOR
M T M T M r M T M I
oo oo 000 |O oo o000 |O (ele] o
AAA |A AAAA|lAA [AA A AAA |AA AL A
A XX XX XXX X XXX fexxxxfxxxxx[xxx [xxx [XXXAXXXXXXX[XXXXX
oo =] = =) ooo (oo oo a oo0o (0o oo
L] L ] L
1
(o le) O o O oo o o O
A A A lAA A A - A LAA
B xxxxfxxx [xxx |xxx |xx xxx |xxx |xx x x XXX
(=] ) oo m] oo =]
L]
o o oo o o o
AA A A LA A A A
& x % xxx |[xxxx|xx xxx [xxxx|xxxx [xxxx|{xxx |xxxx
(= =] =] a a a =) =)
L]
2
oo o (o] (o] oo o] o
A AA A A AA AA AA A
D xxx |x xxx |xx xxxx|xxxx|xxx [xxxxx|{xxxx|[xxxx
(=} (=} oo =] =) oo =}
e L]
O Diiametro interno inadequado
A Diimetro externo inadequado
x Rebarba
O Geometria do dente incorreta
® Outros

Figura 6 - Folha de verificag&o
FONTE: Werkema (1995)
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2.5 Gestao da Qualidade na Agroindustria

Agroindustria é conceituada por Goldberg; Davis (apud Becker, 1991) como:

A soma total de todas as operagfes desenvolvidas na manufatura e distribuicdo de
suprimentos e suprimentos agricolas, as operagBes de produgdo nas unidades
agricolas, o armazenamento, o processamento e a distribuicdo dos produtos agricolas

e itens produzidos por eles.

Entdo, o sistema agroindustrial inclui os fornecedores da agricultura, os produtores, 0s
armazenadores e processadores, distribuidores dos produtos agricolas desde 0s insumos
iniciais de producéo até o consumo final (BECKER, 1991).

Assim, 0 agronegdcio é entendido como o conjunto das operagdes que envolvem desde o setor
produtor de insumos para a atividade produtiva até a distribuicdo do alimento, producdo de

energia e fibras.

A Gestdo da Qualidade em um agronegécio visa, entdo, o processo de modo amplo,
englobando todos os setores envolvidos: insumos, agropecuario, industrial e de distribuicao.
Todas como entidades, com relagOes interdependentes, com conflito e cooperagdo convivendo
e sendo gerenciados (ZYLBERSZTAJN et al, 2003).

Gerenciar a qualidade ao longo de todos estes segmentos tornou-se necessario a exposicao
competitiva para aquisicdo de vantagens, além de atuar como mecanismo em questdes

sanitarias.

Segundo Toledo (1997), em termos de gestdo da qualidade no setor agroalimentar, é preciso

enfatizar inicialmente que a qualidade assume algumas especificidades.

A primeira delas refere-se ao fato da qualidade do produto final sofrer grande influéncia da
gualidade da matéria-prima e de todos os segmentos da cadeia alimentar, fazendo-se
necessario coordenar, ao longo da cadeia, as agdes que possam interferir nessa qualidade

final.
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Assim Vvé-se como essencial, o conhecimento de conceitos como: enfoque sistémico,

gualidade total da cadeia, coordenacdo das acdes de qualidade, relacdo cliente-fornecedor,

sistemas de gestdo da qualidade as boas praticas de manufatura e higiene.

Outra especificidade estd ligada ao fato de que grande parte dos parametros e exigéncias de
gualidade € oculta ao produto, ndo podendo ser objetivamente observavel pelo consumidor
final. Ou seja, no final da cadeia agroalimentar vale a avaliacdo subjetiva da qualidade (a

gualidade percebida pelo consumidor).

Por outro lado, a qualidade do produto agricola comercializado no comego da cadeia entre
produtores rurais e agroindustrias de primeira transformacdo — é submetida a critérios
objetivos de avaliagdo, que sinalizam para uma maior ou menor qualidade conforme o fim ao

qual tal produto se destina.

E importante lembrar o decisivo papel exercido por normas e regulamentacdes oficiais ao
estabelecimento aos quais sdo os pardmetros de qualidade oculta, incluindo ai os padrfes
microbiologicos, a garantia da auséncia de substdncias nocivas. Estes se referem as ditas
condi¢cdes minimas que o alimento deve atender, de forma a assegurar a satde do consumidor,

relacionando-se a questdo de seguranca do alimento.

E justamente esta questdo da seguranca do alimento ou seguranca alimentar é que constitui
outra importante especificidade da qualidade no setor agroalimentar. Assim, seguranca do
alimento e qualidade estd entrelacada. Todavia, para quem produz alimentos, o respeito ao
consumidor é o primeiro objetivo, mas somados a evitar danos a imagem da empresa e perdas
decorrentes, € um motivador para empresas planejar e implantar sistemas de gestdo da

seguranca dos alimentos.

Tendo em vista a qualidade do produto de uma agroindustria, a seguranca alimentar € um
requisito fundamental. A seguranga do alimento, ou seja, a garantia de o consumidor adquirir
um alimento seguro com atributos de qualidade (Figura 7) que sejam de seu interesse em
destaque aos atributos ligados a saude, tem crescido em importancia, assim como, 0S novos
processos de industrializacdo e as novas tendéncias de comportamento do consumidor
(ZYLBERSZTAJN et al, 2003).
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Figura7 - Atributos da qualidade do alimento
FONTE: Toledo (1997)

A qualidade como termo de seguranca alimentar significa a Hobbs e Kerr (2000 apud
ZYLBERSZTAJN et al, 2003).

Aquisicdo, pelo cliente de alimentos de boa qualidade, livres de contaminantes de
natureza quimica (pesticidas), biolégicas (organismos patogénicos), fisicas (vidros,

pedras, etc.), ou de qualquer outra substancia que possa acarretar problemas a salde.

Alimento de qualidade é aquele capaz de atender as necessidades do cliente tanto ao nivel de
conveniéncia como ao nivel de suas propriedades fundamentais (organolépticas, nutritivas,

funcionais, de higiene e de seguranca) e em conformidade com a respectiva legislagéo vigente
(ZYLBERSZTAJN et al, 2003).

Nesse contexto a procura por produtos seguros faz com que se formem mercados cada vez
mais exigentes, e a competicdo faz com que os sistemas reajam com rapidez e eficiéncia.
Quanto maior a exigéncia ou a necessidade de se aumentar a qualidade dos produtos, maior
serd o incentivo as empresas ou ao sistema agroalimentar para coordenar-se, possibilitando

maior controle sobre as etapas pelas quais passa o alimento até o consumidor final.
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Com o intuito de melhorar a qualidade em relacdo a fabricacdo de alimentos, programas

relacionados a qualidade total estdo cada vez mais ligadas ao agronegocio. A conscientizacdo
sobre determinadas praticas basicas de fabricacdo de alimentos também se faz necessaria,

destacando-se as Boas Préaticas de Fabricacéo.

2.6 Boas Praticas de Fabricacdo - BPF

2.6.1 Historico

A Organiza¢do Mundial de Saude (OMS) passou a desenvolver, em meados da década de 60,
o0 primeiro documento sobre Boas Praticas de Fabricacdo (BPF). A documentacgéo foi alterada
e atualizada até sua oficializacdo, em 1975, com posteriores revisdes aprovadas na 242
Assembléia Mundial da OMS, em 1994 (MIGUEL apud FIOCCHI e MIGUEL, 2003).

Segundo Moretto, 2001 (apud FIOCCHI e MIGUEL, 2003) as GMPs (Good Manufacturing
Practices) em portugués, Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF) surgiram em 1963 como uma
recomendacdo do Food and Drugs Administration (FDA), 6rgdo responsavel pelo controle
sanitario nos Estados Unidos da América, e tinha carater de recomendacéo, sem efeito legal.
Em 1968 a OMS aprovou documento equivalente, que se difundiu a todos os seus paises
membros. Em 1969, a OMS divulgou oficialmente as GMPs como um informe que
representava apenas a opinido de um grupo de especialistas internacionais e ndo um critério
da organizacdo. Em 1973, as GMPs passaram a ter amparo legal nos Estados Unidos e as
empresas passaram a Verificar seu cumprimento, para se evitar puni¢es dos orgaos de
fiscalizacdo. Desde entdo, a norma tem sido aperfeicoada e atualizada, o que levou a se

assumir a sigla CGMP — Current Good Manufacturing Practices.

No Brasil, as legislagdes de seguranca comegaram a surgir em 1993, com a Portaria n°1428,
no Mato Grosso do Sul, aprovando o regulamento técnico de boas praticas, que estabelece os
critérios e parametros com producédo e fabricacdo, importacdo, manipulacdo, fracionamento,
armazenamento, distribuicdo, venda para consumo final e transporte de alimentos e bebidas.
Desde entdo, surgiram outras portarias, as quais ddo amparo as Boas Praticas e definem sua
importancia, principalmente para a producio de alimentos (SINDIRACOES, 2008).

As Boas Préticas de Fabricacdo passaram a ter efeito legal e a ser um critério exigido, a partir

de 2001 com a Resolucdo - RDC n°91, pela ANVISA. Sua inobservancia ou desobediéncia as
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normas das BPF configura infracdo de natureza sanitéria, sujeitando o infrator as penalidades

previstas na lei (ANVISA, 2007).

Segundo FIOCCHI e MIGUEL (2003 p.1-2),

Uma clara consciéncia do papel da garantia da qualidade no processo produtivo é o
melhor caminho para se empregar as Boas Praticas de Fabricacdo, atender a normas

internacionais e, no Brasil, as exigéncias da ANVISA.

2.6.2 Importancia e aplicacdes das BPF

Utilizar as Boas Préaticas de Fabricacdo é fazer uso de uma ferramenta da filosofia do sistema
de gestdo da qualidade, que consiste em estabelecer normas que padronizem e definam
procedimentos e métodos que regulamentam todas as atividades de fabricacdo de um produto
e/ou execucdo de um servico, visando assegurar a qualidade de produtos e servigos, com a
busca constante da exceléncia nos aspectos de seguranca, identificacdo, concentracdo, pureza

e qualidade.

Seu conceito é abrangente, pois envolve a participacdo das pessoas, 0 processo de producdo,
as condicdes de uso dos equipamentos, a matéria-prima, as embalagens e os rétulos, a
manutencdo, a seguranca e a protecdo ambiental, 0 armazenamento dos insumos e produtos, a
expedicdo de produtos, a distribuicdo e o transporte, tudo para assegurar a qualidade do
produto final (ALVES, 2003).

Neste contexto, as BPF sdo entendidas como 0s processos e procedimentos que controlam as
condicBes operacionais dentro de um estabelecimento que produza alimentos. E entendido
COmMO um programa que assume acdo preventiva, apresentando assim um incremento para a
produtividade e competitividade. Atendendo as normas do mercado e da legislagcdo (STEIN e
LOPES, 2005).

Segundo a ANVISA (2007), as Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF) abrangem um conjunto de
medidas que devem ser adotadas pelas indUstrias de alimentos a fim de garantir a qualidade
sanitaria € a conformidade dos produtos alimenticios com os regulamentos técnicos. A

legislacdo sanitaria federal regulamenta essas medidas em carater geral, aplicavel a todo o
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tipo de industria de alimentos e especifico, voltadas as indUstrias que processam deter minadas

categorias de alimentos.

Para Lopes (2003 apud STEIN e LOPES (2005, p.39) "Sdo as BPFs que, uma vez

implantadas e citadas em manual, asseguram os parametros basicos de qualidade".

Assim, as BPF irdo descrever a estrutura, procedimentos e organizacdo necessarios para
garantir os aspectos higiénico-sanitarios na fabricacdo de alimentos, controlando, segundo
normas estabelecidas, a agua, contaminacfes, pragas, entre outros. Também ir4 abordar
aspectos relacionados a transporte, armazenagem, cuidados com fornecedores de matérias-
prima, praticas de higiene pessoal de colaboradores: auséncia de adornos, barbas e bigodes,
protecdo total dos cabelos e manutencdo de unhas curtas e sem esmaltes (SILVA JUNIOR
apud STEIN e LOPES, 2005).

Silva Junior (1999 apud STEIN e LOPES, 2005), considera que estas normas irdo
proporcionar as agroindUstrias minimizacdo de perdas de alimentos improprios para consumo
devido a infestacGes de pragas e mesmo de contaminacGes microbiologicas, garantindo a

qualidade e seguranga ao consumidor.

A adocdo dos requisitos referentes as BPF, pelas empresas que industrializam produtos
destinados a alimentacdo animal, por extensdo ao homem, possibilita o atendimento a
legislacdo pertinente e as inspecdes dos 6rgaos federais ligadas ao setor. Propiciard, portanto,
0 desenvolvimento de um processo adaptado e adequado ao setor, para a certificagdo de seu
estabelecimento, facilitando assim o reconhecimento da qualidade e seguranca dos produtos,

agregando valor e diferenciando-os no mercado local e internacional.

Os aspectos gerais sobre os quais atuam as Boas Praticas de Fabricacdo (Sindiragdes, 2007)
séo:
= Pessoal
Todas as pessoas que tenham contato com o processo produtivo, matérias primas,
material de embalagens, produto em processo e produto acabado, e com 0s
equipamentos e utensilios, devem passar por um processo de treinamento e

conscientizacdo relacionada as praticas de higiene e seguranga, visando proteger o
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produto de qualquer tipo de contaminacdo, seja ela de natureza fisica, quimica ou

microbiologica.

Vale dizer que cada fabrica deve avaliar e estabelecer suas normas especificas e
detalnadas, conforme as peculiaridades do processo, de modo a atingir as
exigéncias minimas para a higiene do pessoal, atentando-se para o fato da
necessidade do estabelecimento de um processo continuado e conscientizacdo por

parte da chefia ou de funcionarios responsaveis.

= EdificagOes e instalagdes

Todos os edificios destinados a instalagbes alimenticias, processamento,
embalagem, armazenamento, entre outros devem ser projetados de modo a facilitar
as operacOes de manutencdo e limpeza, e de modo também a evitar contaminacgdes

bem como a entrada de roedores, passaros, insetos e demais pragas.

Durante a fase de projeto, deve-se primar pelo dimensionamento e o
posicionamento dos postos de trabalho, bem como das areas especificas ndo

diretamente ligadas a producéo.

* Producdo
A érea de producdo é aquela que esta ligada mais diretamente a situacfes que
podem gerar riscos de contaminacdes dos alimentos em processo, devendo,

portanto, ser cuidadosamente mantida sob a mais rigorosa ordem e limpeza.

Os responsaveis pelos processos — chefes, engenheiros de processos, profissionais
da qualidade, devem desenvolver e elaborar procedimentos ou folhas de processos
que documentem detalhadamente todas as etapas do processo. Isto € fundamental
para assegurar que 0s produtos sejam produzidos sempre da mesma forma,
independente de quais funcionarios estejam executando tal atividade. Esta
documentagcdo deve conter recomendacles relativas a normas de higiene e
seguranca nos métodos de producdo, sendo que devem ser redigidas de forma
direta (utilizando figuras ilustrativas se for o caso), com uma linguagem acessivel

aos funcionarios.
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Deve ser levantada a maior quantidade possivel de pardmetros para 0 sucesso,

tanto de aspectos técnicos de maquinas e equipamentos, como de parametros que

possam auxiliar o controle de pontos criticos.

De acordo com o proprio manual de Boas Praticas de Fabricacdo (SINDIRACOES, 2007)
para indUstrias de alimentacdo animal os aspectos, requisitos especificos a serem observados
séo:

a) Matérias primas;

b) EdificacGes e instalacdes;

c) Equipamentos e Utensilios;

d) Higienizacéo;

e) Higiene Pessoal;

f) Fabricacéo;

g) ldentificacdo, Armazenamento e Distribuicéo;

h) Controle de Pragas;

1) Garantia e Controle de Qualidade;

j) Garantia de Rastreabilidade.

O resultado final serd a qualidade de produtos acabados dentro de padrBes (especificacfes) e,
conseqlentemente, a sobrevivéncia da empresa. Posteriormente a idéia € comprovar que a
empresa que faz uso das BPF se encontra em estagio superior na qualidade de seus produtos,
se mantendo competitiva no mercado. O terceiro objetivo é proporcionar que seja atingida, em
toda a sua amplitude, a qualidade assegurada dos produtos acabados (CANTO apud ALVES,
2003).

Em resumo, as Boas Praticas de Fabricacdo se constituem em um poderoso mecanismo, que
utilizado por todos os envolvidos no processo, assegura a qualidade e conformidade de
produtos, garantindo assim sua seguranca, salde e bem-estar. Todavia, ainda conferem aos
colaboradores educacdo e qualificacdo nos aspectos de higiene, sanitizagdo, desinfeccdo e

disciplina operacional.

2.6.3 Certificacéo
Em seu conceito amplo, a certificacdo é a definicdo de atributos de um produto, processo ou

servico e a garantia de que eles se enquadram em normas predefinidas. Assim, a certificacdo
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envolvem normas, podendo ser na area privada, publica, nacional ou internacional. Em

agroindustrias, a certificacdo pode ser tratada no plano da coordenacdo vertical das cadeias
produtivas, garantindo a qualidade em seus produtos segundo as necessidades e desejos
especificos dos consumidores (ZYLBERSZTAJN et al, 2003).

A certificacdo € um indicador para os consumidores, de que o produto, processo ou Servico
atende a padrbes minimos de qualidade. Auxilia na identificacdo de produtos que atendem a
normas especificas estabelecendo parametros para decisdo de compras, complementares ao

custo.

No ramo de alimentacdo animal a certificacdo ird demonstrar as exigéncias na area de
seguranca do alimento, e adequacdo e maior abrangéncia das regras para a producdo de
alimentos. Podendo desta forma, prover informacgdes e evidéncias atualizadas, padronizadas e
em linguagem globalizada, permitindo que os produtos brasileiros sejam aceitos por clientes e

entidades internacionais que se relacionam coma industria brasileira.

Neste contexto, a certificacdo, incluindo as de BPF agora oferecidas, permite as empresas
buscar por um certificado compativel com o0s seus objetivos e necessidades para a

comercializacdo dos produtos.

Vale ressaltar que os Organismos de Avaliagio da Conformidade aprovados pelo
SINDIRACOES (2007), responsavel pelas empresas de ragio, até 0 momento sio: Fundacio
Vanzolini / USP, SGS Brasil, DNV, IGCert / Instituto Genesis e WQS / Biorastro.


http://www.vanzolini.org.br/
http://www.vanzolini.org.br/
http://www.br.sgs.com/pt_br/home_br_v2.htm
http://www.dnv.com.br/
http://www.institutogenesis.com.br/
http://www.biorastro.com.br/
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3. ESTUDO DE CASO

3.1 Metodologia

O estudo sobre a implantacdo das Boas Préticas de Fabricagdo ocorreu no periodo de margo a
agosto de 2007. Para a realizacdo da pesquisa, foram feitas coletas e diagndstico de dados e
informagdes. Apo6s o levantamento inicial com a coleta de informacOes e verificacdo das
observancias exigidas pelas normas de BPF segundo Manual de Boas Praticas de Fabricacéo
para fabricas de alimentacdo animal e do Ministério da Agricultura, foi efetuada a
implantacdo das propostas elaboradas. Os dados foram obtidos através de observacao,
entrevistas abertas e foram tabulados e apresentados através de graficos e tabelas, utilizando-

se as ferramentas da qualidade, como grafico de Ishikawa, 5W1H, grafico de Pareto.

O programa, adotado pela agroindustria e abordado neste estudo de caso, foi baseado em
teorias existentes e adaptado as necessidades e caracteristicas da agroindustria, da instituicdo

como um todo e do mercado onde ela atua.

3.2 Apresentacdo da empresa

A indUstria de alimentacdo e nutricdo animal Racdo&Racdo localiza-se no noroeste do
Parana. Possui uma area industrial de 11.000m?, sendo composta por dois centros fabris: um
com producio de racio extrusadas e peletizadas e outro denominado Area Ecoldgica o qual
produz farelados (premixes e minerais). A proposta da empresa € de dar uma real contribuicéo
para este pais, ou seja, oferecer o que ha de melhor em nutricdo animal a todos os produtores
brasileiros de carne, ovos e leite, independentemente de seu tamanho, com atuacdo em todo o

territério nacional.

Para a fabricacdo de racGes e suplementos existem diversas maquinas e equipamentos, porém

todos mantém entre si relativa similaridade e os processos seguem o mesmo esguema basico.
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3.3 Discussao do Processo Produtivo

3.3.1 Setor de extrusao

A extrusdo consiste em submeter o alimento a variacdes de pressdo abruptas, elevando a
pressao interna do alimento e diminuindo a externa, 0 que causaria uma expansao da materia-
prima. A tecnologia de expansdo de alimentos estd baseada em expor a massa alimenticia a

ser processada a uma alta temperatura por um curto espaco de tempo.

Os principais equipamentos do setor de extrusdo sdo:
a) Condicionador;
b) Rosca transportadora;
c) Matriz;
d) Secador;
e) Engordurador;
f) Resfriador.

As matérias primas ficam dispostas em tanques, previamente passados pela moagem. Em
seqiiéncia os farelos sdo homogeneizados e transportados para o condicionador. Neste, sera
introduzido a mistura agua e vapor, havendo um cozimento. Em seguida a rosca
transportadora ird carregar essa "massa" fazendo-a expandir ao longo do condicionador até a
matriz, que da o formato desejado a racdo. Essa racdo é transportada por elevadores até o
secador passando por esteiras, podendo ou ndo na sequéncia passar pelo engordurador. Enfim,
aragdo é transportada ao resfriador. Como Ultima etapa a racéo é resfriada e condicionada em

um tanque para posterior ensaque

O esquema que comporta os itens citados apresenta-se conforme Figura 8:
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Figura8 - Esquema geral de extruséo

.3.3.2 Setor de Peletizacéo

A peletizadora ou prensa como também é conhecida tem como finalidade adensar o produto,
garantindo que em pellets, cada granulo possua todos 0s nutrientes necessarios a uma dieta
balanceada, e evitando assim a recusa de alguns ingredientes. O sistema de peletizagéo pode
ser entendido melhor compreendido através da Figura 9.
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Figura9 - EBsquema geral de peletizagéo

Os principais equipamentos deste setor sdo:
a) Silo;
b) Prensa;
c) Esteira transportadora;
d) Elevador;
e) Moinho de rolos;
f) Peneira;
g) Resfriador.

Assim como na extrusdo, ap0s passar pela moagem os farelos sdo misturados e vao até a

prensa. A mistura é submetida ao calor através de contato com vapor saturado e a umidade
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proveniente deste mesmo vapor, na prensa, ocorrendo a peletizacdo. Os pellets passam por

moinho de rolos que quebram a racdo em pedagcos. Em seguida, caem na esteira
transportadora passando pelo resfriador e por peneiras para a retirada de finos (parte ndo

interessante na ragéo).

3.3.3 Setor de farelados

A classe de produtos farelados para a nutricdo animal, envolve ragdes cujas preparagdo
consiste apenas na mistura dos ingredientes nas proporgoes adequadas.Umexemplo desse tipo
de racdo sdo 0s premixes e minerais, que normalmente sdo incorporados a dieta alimentar dos
animais, com o objetivo de suprir as deficiéncias vitaminicas, sais minerais € outros micro
ingredientes. Este tipo de racdo, também atua para diversos fins: melhorar desempenho para
reproducdo, engorda, entre outros, melhorando consequentemente na rentabilidade para o

produtor.

Para cada tipo de racdo (premix e minerais), mesmo tendo idéntico sequenciamento de
processo exigem equipamentos proprios, ndo podendo os dois tipos de racdo ser produzidos

em equipamentos comuns.

Os principais equipamentos do setor sdo:
a) Silo;
b) Drag (elevadores de rosca);
c) Misturador horizontal;
d) Balanca;
e) Rosca dosadora;

f) Maquina de costura.

Os ingredientes sdo jogados dos silos na "boca" do misturador (Figura 10), que sdo levados
pela drag até o pré-misturador. Este ird misturar os macros ingredientes, serdo jogados aos
alimentadores que distribuiram os ingredientes para posterior moagem. Os micros
ingredientes serdo acrescentados a mistura conforme férmulas especificas,seguindo para o
misturador horizontal, onde haverd a mistura de toda formula(micro e macro ingredientes),
seguindo para silos de ensaque. O operador abre a comporta adequada e ap06s colocar a

embalagem sobre a balanca de ensaque, o0 mesmo liga a rosca helicoidal do ensaque. Ao
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atingir o peso adequado, a balanca desliga automaticamente a rosca helicoidal. A embalagem

é transferida para a balanca de ajuste final do peso e posteriormente para a esteira. A

embalagem, entdo, é costurada e enviada para o setor de expedicdo através de uma esteira

transportadora.
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Figura 10 — Esquema geral da produgéo de farelados

3.4 Historico da implantacao da BPF

A fébrica foi inaugurada no dia 27/03/2003, ja possuindo todos os controles basicos de BPF,
assim como procedimentos, organogramas e rotinas de controle de qualidade, uso de EPI
analises de agua, alguns planos de limpeza, registros de recebimento, analise de produtos
acabados, entre outros. Contudo, as diferencas entre processos, lay out, e produtos levou a

empresa a necessidade de adaptacdes e criacdes de procedimentos e controles novos.

Com a visdo de preparar a fabrica para implantar BPF, em marco de 2005 foi contratado um

supervisor de controle de qualidade. Em maio do mesmo ano, comecou o0 levantamento de
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documentos para dar inicio ao trabalho sobre controle de qualidade e BPF. Para a capacitagéo,

0s supervisores envolvidos, fizeram um curso de BPF em Séo Paulo.

Em janeiro de 2006, existia um mapa de balancas, o qual continha planilhas de afericéo de
balancas, assim como planilhas de limpeza (planos de limpeza) para os diversos setores da
fabrica.

Devido ao aumento de producdo, a necessidade de se criar mais controles, treinamentos e
revisar 0s procedimentos ja existentes foram inevitaveis. Entdo, passou-se a adequar 0S
procedimentos no inicio do segundo semestre de 2006, assim como a criacdo dos
procedimentos que faltavam para os processos produtivos e administrativos da fabrica. Criou-
se também um posto de controle de qualidade de fabrica efetivamente, atuando junto a

producdo (parte operacional).

Em julho de 2006 foi feito uma reunido entre a supervisdo de controle de qualidade e o
coordenador da qualidade e comegou 0s passos concretos para implantacdo. Até dez. 2006

colocaram-se os procedimentos e planilhas necessérias.

Em maio de 2007 a empresa recebeu 0 novo manual de procedimentos exigidos e também de
BPF do Sindiragdes, o qual se fundamentou este estudo. Desde entdo a empresa continua com
0 objetivo da efetiva implantacdo das boas praticas, ministrando cursos de instrucdo e
conscientizacdo, auditorias internas, cobrancas mais rigidas, nova avaliacdo de documentacdo
com o coordenador de qualidade, criagdo de reunido a cada 60 dias com todos os

colaboradores até o final de 2207.

Neste sentido, documentos foram gerados pela coordenacéo e diretoria da empresa, desde a
fase iniciais da implantagcdo das BPF:

a) Ficha de Identificacdo de lotes (anexo A);

b) Ficha de entrega de protecdo individual - EPI (anexo B);

c) Registros de verificacdo da temperatura e umidade dos armazéns (anexo C);

d) Plano de limpeza (anexo D);

e) Plano de treinamentos (anexo E);

f) Controle diério de verificagdo de balancas (anexo F);

g) Ficha de inspecdo preventiva (anexo G);



h) Registro de recebimento (anexo H);

i) Analises de Produto acabado(anexo I ).

3.5 Coleta e analise de dados

3.5.1 Inspecéao segundo roteiro Ministeério da Agricultura
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A implantacdo do programa de Boas Praticas de Fabricacéo teve seu inicio com a adequacao

do programa segundo o Ministério da Agricultura, através do Roteiro de Inspe¢do e Instrucdo

Normativa n.°4 de 23 de fevereiro de 2007, regulamento técnico sobre as condigdes higiénico-

sanitarias e de Boas Praticas de Fabricacdo para estabelecimentos fabricantes de produtos

destinados a alimentacdo animal. Tal roteiro foidividido em trés partes: parte A- identificacdo

da empresa; parte B- avaliagdo do estabelecimento e parte C-avaliacdo dos procedimentos

operacionais padrbes.Tais partes, também dividem-se em itens(A,B,C...).

As ndo conformidades observadas foram dispostas no Quadro 3:

Parte B Requisitos
ltem 1 Instalagdes, equipamentos e utensilios
Auséncia de focos de contaminacgdo na area externa e area livre de focos de
1.1.1 insalubridade
Auséncia de objetos em desuso ou estranhos ao ambiente, ndo identificados
1.1.2 ou ndo mantidos em local pré-determinado
Auséncia nas imediagdes de depoésito de lixo, de agua estagnada, dentre
1.1.4 outros.
1.2.2 Piso em bom estado de limpeza e conservagéo
1.2.5 Tetos em bom estado de limpeza e conservagao
1.2.7 Paredes e divisdrias em bom estado de limpeza e conservacéo
1.2.8 Paredes e divisorias: auséncia de acimulo de poeira.
1.2.10 Portas em bom estado de limpeza e conservagéo
Portas externas mantidas fechadas ou com dispositivos que impecam a
1.2.11 entrada de pragas e pessoas nao autorizadas
Ventilagao e circulagdo de ar, natural ou forcada, capazes de evitar a
1.2.20 condensacéo de vapor, a formacéo de poeira em suspensao.
1.3.5 As portas sdo mantidas fechadas
Na area externa pisos e paredes em bom estado de limpeza e conservacao,
1.3.6 impemeaveis lisos e lavaveis.
1.3.9 Presenca de lixeiras com tampas e com acionamento manual
Os vestiarios apresentam-se organizados e limpos e em adequado estado
1.3.13 de conservacgéao.
1.3.15 Janelas com protecao contra pragas.
Existéncia de lavatorios proximos a area de manipulagdo com agua
corrente, dotados de torneira com fechamento ndo manual em localizacao
adequada em relacéo ao fluxo de producgéo e servico, e em nimero
1.4.1 suficiente de modo a atender a area de produgédo




Lavatérios dotados de sabonete liquido, toalhas de papel ou outro sistema
higiénico e seguro de secagem e coletor de papel com tampas acionadas

1.4.2 sem contato manual
Instalagbes que pemitem o controle da circulacdo e do acesso dos
1.5.3 funcionarios
Existe area isolada para amazenar aditivos melhoradores de desempenho
154 e anticoccidianos ou medicamentos
Equipamentos em bom estado de impeza e conservacao, e de facil
1.6.2 higienizacao.
Item 2 Programa de treinamento de funcionarios
2.1.1 Existe programa de treinamento de funcionario
2.1.2 Existem registros deste programa
213 As evidéncias comprovam que o0s treinamentos estdo sendo eficientes
Parte C
Qualificacéo de fornecedores e controle de matérias-primas,
Item 1 ingredientes e de embalagens
Aexecucdo de procedimentos é monitorada dentro da freqiiéncia prevista, o
1.3 monitor é treinado e os registros estédo disponiveis.
1.4 As acdes corretivas sdo aplicadas e estéo registradas
A verificagdo é feito dentro da freqiiéncia prevista, o verificador é treinado e
1.5 0s registros estéo disponiveis.
Matérias-primas, ingredientes e embalagens rejeitados (avariados, com
prazo de validade vencido, entre outros) estao identificados e amazenados
1.7 em local apropriado, de forma organizada e limpa, e separados dos demais.
1.11 As embalagens estdo amazenados em local proprio e adequado.
Item 2 Limpeza/ higienizagao de instalagdes, equipamentos e utensilios
Aexecucdo de procedimentos é monitorada dentro da freqiiéncia prevista, o
2.3 monitor é treinado e os registros estéo disponiveis.
2.4 As acdes corretivas sdo aplicadas e estéo registradas
A verificagao é feito dentro da freqiiéncia prevista, o verificador é treinado e
2.5 0s registros estéo disponiveis
Item 3 Higiene e saude do pessoal
Aexecucgédo de procedimentos é monitorada dentro da freqiiéncia prevista, o
3.3 monitor é treinado e os registros estdo disponiveis.
3.4 As acdes corretivas séo aplicadas e estdo registradas
A verificagdo é feito dentro da freqUéncia prevista, o verificador é treinado e
3.5 0s registros estao disponiveis
Item 4 Potabilidade da agua e higieniza¢&o do reservatoério
4.5 As acdes corretivas s8o aplicadas e estao registradas
A verificagdo é feito dentro da freqiiéncia prevista, o verificador é treinado e
4.6 0s registros estéo disponiveis
Item 5 Prevencéo de contaminag¢do cruzada
Aexecucdo de procedimentos é monitorada dentro da freqiiéncia prevista, o
5.3 monitor é treinado e os registros estdo disponiveis.
5.4 As acdes corretivas séo aplicadas e estdo registradas
A verificagao é feito dentro da freqiiéncia prevista, o verificador é treinado e
5.7 0s registros estéo disponiveis
Item 6 Manutencéo e calibragcdo de equipamentos e instrumentos
Aexecugédo de procedimentos é monitorada dentro da freqiiéncia prevista, o
6.4 monitor é treinado e os registros estédo disponiveis.
6.4 As acdes corretivas sédo aplicadas e estdo registradas
A verificagdo é feito dentro da freqUéncia prevista, o verificador é treinado e
6.5 0s registros estéo disponiveis
Item 7 Controle integrado de pragas
7.3 As agdes corretivas sdo aplicadas e estdo registradas
Item 8 Controle de residuos e efluentes
Aexecugédo de procedimentos é monitorada dentro da freqiéncia prevista, o
8.3 monitor é treinado e os registros estdo disponiveis.
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8.5 As acdes corretivas sdo aplicadas e estdo registradas

A verificagao é feito dentro da freqiiéncia prevista, o verificador é treinado e
8.8 0s registros estéo disponiveis

Item 9 Rastreabilidade e recolhimento de produtos

Aexecugédo de procedimentos € monitorada dentro da freqlié ncia prevista, o
9.2 monitor é treinado e os registros estdo disponiveis.
9.3 As acdes corretivas sédo aplicadas e estdo registradas

A verificagdo é feito dentro da freqUéncia prevista, o verificador é treinado e
9.4 0s registros estao disponiveis

Quadro 3 — N&o conformidades observadas referentes ao roteiro de inspecéo.

Tendo em vista as exigéncias da legislacdo para o tipo da empresa, fizeram-se auditorias
internas verificando-se as conformidades e ndo conformidades para os itens segundo roteiro

do Ministério, baseado exclusivamente no manual do Sindiracoes.

Referentes ao item B, as instalagOes, equipamentos e utensilios (item 1 ) foram os primeiros
aspectos observados. Este item refere-se a area externa, area interna, tetos, pisos janelas e
outras aberturas, iluminacdo da area, ventilacdo, instalacbes sanitarias e vestiarios,
envolvendo lavatérios para a area de producdo, instalacdo e por fim equipamentos e
utensilios. Os itens envolveram diferentes questes, sendo avaliadas como conformes, ndo

conformes e ndo atendida, ou seja, ndo utilizada na empresa.

Neste contexto, vale ressaltar que os requisitos no roteiro de auditoria foram classificados
como N (itens necessarios) e | que significam itens imprescindiveis. Para os itens
imprescindiveis a inobservancia, segundo Instrucdo Normativa n°4, pode resultar em multa
para o estabelecimento ou até fechamento, tornando-o de estrita importancia e obrigatoria a

sua conformidade.

O item 1, avaliou instalagdes, equipamentos e utensilios; as ndo conformidades encontradas se
referiram a presenca de materiais em desuso na area de trabalho interna e externa, assim como
sua nao identificacdo, piso em mau estado de limpeza e conservagdo assim como o0s tetos, as
portas, as janelas. Existe ainda pouca ventilacdo no setor gerando uma quantidade muito
grande de poeira em suspensdo, prejudicando a limpeza e possibilitando a contaminacao
cruzada. N&o atendimento a adequacdo e limpeza de lixeiras, auséncia de lavatorios na area de
producdo. O item imprescindivel ndo conforme, exibe a ndo existéncia de area isolada para
armazenar aditivos e outros "medicamentos" utilizados como micro ingredientes, pois estes

exigem que estejam em &rea isolada e também separados fisicamente.
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Neste contexto, outro item imprescindivel que se encontrava em ndo conformidade era a ndo
disponibilidade de vestiarios e sanitarios em nimero adequado para 0s usuarios. A instalacdo

encontrava-se sempre em desordem.

Conforme item 2 da parte B, programas de treinamento de funcionarios foi o segundo aspecto
a ser observado, pois ¢ 0 aprimoramento continuo, pela busca da qualidade em todos os niveis,
processos e fungOes da organizacgdo, que traz a maior garantia para o seu sucesso (TOLEDO e
AMIGO 1999).

Neste contexto, diagnosticou-se pela falta de treinamento de funcionarios e as evidéncias
deixam claras que as boas praticas ndo estdo sendo cumpridas. Ainda que alguns dos
funciondrios tenham feito treinamento, a maioria desconhece o que sdo as Boas Praticas de

Fabricacdo, bem como ndo as aplicam na sua rotina de trabalho.

Concluindo o roteiro da parte B, com item C, referentes a fornecedores e consequentemente
recebimento de matéria prima utiliza-se um cadastro de fornecedores que também exige que a
empresa fornecedora apresente sua regulamentacdo aos érgaos fiscalizadores e padrdes para o
fornecimento. No momento de recebimento da matéria prima, utiliza-se um registro o qual
revela as condicGes higi€nicas, condicGes de transporte, e resultados de analises feita ao
receber a matéria-prima, que deve estar dentro dos padrfes estabelecidos pela empresa. Caso
apresente alguma irregularidade aos padrdes estabelecidos, a empresa ndo recebe o
suprimento. Porém, hd falta de treinamento para o verificador da recep¢do, bem como

registros dos mesmos.

Logo ap6s de serem recebidas matéria-prima, estas sdo armazenadas em condicGes e area
especifica, com excecdo de embalagens. Estas possuem locais pré-determinados, porém pelo
alto volume que ocupam acabam ficando em outros locais, ndo adequados. O mesmo ocorre
para produtos rejeitados, tanto matéria prima como produto acabado. Esses deveriam ficar em

local proprio, identificados e organizados.

A parte C, avalia os procedimentos operacionais padrdes, o item 5 faz o levantamento sobre
higienizacdo e limpeza ambiental, das instalacdes, de equipamentos e utensilios, pois tornam-

se de fundamental importancia, principalmente em uma agroindustria, devendo serem feitas
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sempre dentro de normas e de uma periodicidade estabelecida. A empresa para estes diversos

itens oferece planos de limpeza, que devem registrar e determinar a frequéncia a qual serdo
feitas bem como foram ou ndo efetuadas de fato. A principal dificuldade da empresa foi de
monitorar os planos, treinar os colaboradores para execucdo dos mesmos e registra-los de

forma adequada.

Quanto a higiene e saude do pessoal, item 3, a empresa apresenta documentos que revelam
consultas médicas para garantir a saude dos colaboradores. A respeito da higiene pessoal a
verificacdo ndo é feita dentro da freqUéncia prevista, falta monitoramento e acdes corretivas.
Ao uniforme os funcionarios usam tocas, botas, capacetes, mascaras, protetores auriculares, e
dependendo do servico, 6culos e cintos de seguranca. E importante ressaltar que a empresa
proibe 0 uso de adornos como anel, correntes entre outros e exige a manutencdo de uniformes

integros e limpos.

Avaliando o item 4, a qualidade da agua é testada com certa freqiéncia por laboratorio
terceirizado. A ndo conformidade em relagdo a este item se refere a agdes corretivas aplicadas
por verificador nem sempre treinado para este fim, e a disposicdo de registros feitos

relacionados a potabilidade e higienizacdo dos reservatorios.

Em relacdo ao item 7, programas de controle integrado de pragas, adota-se o registro das
principais pragas encontradas nos diversos setores, para que possam ser tomadas medidas
corretivas e também preventivas. Em toda extensdo da fabrica existem portas-iscas e é feita
sua verificagdo sempre dentro de uma freqUéncia prevista. Dispde-se de registros dos métodos
utilizados para prevencdo, 0 método de combate e dos produtos quimicos utilizados, sempre

certificados pelo 6rgdo competente.

Os residuos produzidos pela empresa (item 8), é exclusivamente pd, que sdo captados por
exaustores em todo processo onde ha sua geracdo. O recolhimento é feito por empresa
terceirizada, a qual se responsabiliza pelo seu fim. As ndo conformidades aparecem na
freqUéncia a qual sdo feitos recolhimentos e registros dos mesmos (item 8.3). Os demais lixos

dispensados pela empresa sdo separados quando reciclaveis.

A verificagdo do item 9 refere-se a rastreabilidade compreende registros de acompanhamento

e controle de lotes de producdo, identificacdo dos numeros de lotes nas embalagens de
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produto acabado, registro do numero de lote em todos os materiais e matérias-primas

armazenadas, registro dos numeros de lotes nas notas fiscais de compra e venda, cadastro de
fornecedores e de clientes. Estes sdo alguns dos documentos utilizados para comprovacéo de
atendimento aos requisitos. O objetivo € assegurar através de documentos, quando houver

problemas no campo, de acordo com essas identificacfes, torne possivel a localizacao do erro.

3.5.2 Disposicao dos dados obtidos

Para aprimorar o estudo e levantamento das informacGes através do roteiro frente as ndo
conformidades encontradas realizou-se um Brainstormig (tempestade de idéias), onde todos
0S supervisores apontaram problemas, falhas, e ponderacbes diversas. Montou-se um
Diagrama de causa e efeito, que segundo Werkema (1995), é "utilizada para apresentar a
relacdo existente entre um resultado de um processo (efeito) e os fatores (causas) do
processo”. O resultado do diagrama consiste nas anélises feitas nestas reunibes, e apresenta-se

na Figura 11.
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Figura 11 - Diagrama das relagdes causa-efeito as ndo conformidades daBPF
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Apos as analises realizadas dos problemas relacionados aos fatores diretos e indiretos que

geram ndo conformidades a BPF, foi elaborado pela mesma junto aos supervisores um plano

de acdo com finalidade de tornar claras as metas propostas e aplica-las. O quadro ira incluir

tanto itens referentes do Roteiro de Inspecdo como itens citados do Manual do Sindiracdes.

When?/
What?/ Oque? Where?/Onde?| Why?/Porqué? Quando? Who?/Quem? How?/Como?
Separar e armazenar de Os produtos destas
e e e ! veuensoe | Estabeecendo u area
como adit[ii/os ’ Barracao de e também entre si Até inicio do supervisor da | restrita pra armanezar estes
melhoradores de armazenagem ara evitar primeiro recepcao e produtos no armazém.Fazer
desempenho de matérias- conFt)amina Bes e semestre de | armazenagem | uma espécie de "jaula" onde
medicameﬁtos e;"ltre primas manter r%aior 2007 orientadas pelo| os produtos serdo guardados
CQ e separados por cochias
outros. controle sobre seus
tem1.5.4 usos.
Dispor de vestiario
adequado, assim como Igie?tg?igzsé Empresa de
numero de duchas, sanitarios estio em construcéo Aumentando o espago fisico
sanitarios e lavatérios em Vestiario pequena quantidade | Junho de 2007 tercerizada, , do lugar, assim como 9.
numero adequado com os ara o nimero de com ndmero de duchas, lavatorios
usuarios. fEncionérios que os supervisédo da e sanitarios
ltens 1.3.2a1.3.12 utilizam. geréncia.
Retirada de materiais em
desuso amontoados em
Himinar a presenca de Himinar a determinados locais, que
possiveis focos de Areas externas possibilidade de Junho de 2007 CQe podem e acumulam
insalubridade. da fabrica proliferacao de manutengao agua,assim como servir de
tens 1.1.1 pragas local para prolferacéo de
pragas, como ratos, baratas
entre outros.
) Apos 0 uso, sempre guardar
Manter objetos em Areafabril, objetos, utensilios entre
desuso, emlocal pré area externas, Manter a Sempre que Todos, outros no local pré
determinados, identificado recepgao e organizacio seja orientagdo dos | determinado, limpando-os
e limpo. armazenagem, ganizag necessario supervisores. | seguindo plano de limpeza
tens 1.1.2,1.2.1 expedicao. antes de guardéa-los efora
das vias de transito.
) Tapar buracos e frestas dos
Piso em bom estado de Areafabril, Himinar a x pisos, e mante-los sempre
limpeza e conservagédo. armazenagem possibilidade de Outzué)ég de !\;Ajglt::)erna%?ei limpos através de planos de
tem1.2.3 e expedicao. contaminagdes limpeza efetivos orientados
sempre pelos supervisores.
Devem-se manter Cumprindo os planos de
L, tetos, paredes e ) N .
Tetos, paredes, divisorias ) divisérias em bom limpeza ja existentes, assim
e portas em bom estado Areafabril, como a freqiiéncia indicada
. = estado de Colaboradores
de limpeza e conservagdo [ armazenagem consevacio e Junho de 2007 e SUDENVISOres para cada um. Os
ltens.1.2.3, e expedicéo. Iimposagsem P supervisores devem
124127128 acumulo de acompanhar e cobrar para

sujicidades.

gue seja efetuado
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A ineficiéncia da
aspiragdo deixa
uma quantidade

muito grande de Ecnc:ggisags
Ventilagao e circulacao de ) poeira em Dezembro de terceiri;gda Fazer abertura ou porta para
ar inadequada Area fabril suspenséo, ’ gue haja uma circulagéo
tem1.2.20 prejudicando a 2007 com maior de ar
- limpeza e superviséo da
possibilitando a gerencia.
contaminagao
cruzada
Lavatérios préximos a
area de manipulagdo, com Empresa de
agua corrente, dotados de construco
torneiras com fechamento s - .
ndo manual, em namero Areafabril Nao’ha Iavagorlhos Dezeé-rgg;o de terceirzada, Construcao de lavatérios
adequado e com todo na area produtiva com
material necessério para supervisdo da
higienizaco gerencia.
ltens 1.4.1,1.4.2e 1.4.3
Os equipamentos
_ p(tja?fve?t? :;t:é Oe rc?e Const_ertar problemas de
limpeza,conservagéo e Areafabril defeitas ou spe'aq demais drags entre ou’lros A lim e’za
pfur\c’ionamenet‘g problemas. A necesjsério colaboradores ? e conservacio é P
) limpeza e da areafabril vag
tem1.6.2 consenvacio dos responsabilidade dos
620 colaboradores da area fabril
mesmos séo
fundamentais
E necessério que
todos os .
Treinamentos para funcionarios tenham DesenJ/eoglr?\r/éT\?lenmarggntos
- P conhecimento das CQ e Recursos a
funcionarios. Todos funcdes exercidas Junho de 2007 Humanos procedimentos da empresa,
Todo item 2-parte B ne ' incluindo cada area/setor e
e sobre suas rincipalmente BPF
responsabilidades P P
referentes a BPF
Devem-se manter
0s
insumos/produtos
em local apropriado
emrelagcédo a
temperatura,
umidade, incidéncia Acompanhar sempre a
de luz solar, temperatura e umidade
distancia da parede através de termo-higrometros
e pilhas. Também é nos armazéns as distancias
ATgeT e | Recepeao, | orentes Superviores | TS (450 Eneametr
acabados. agr;i\zggﬁ%eom mesmos assim Junho de 2007 dael;(eceedr?ggg € | avariados/interditados para o
tem3.1.5 pedicao. como dos pedic local apropriado, que jafoi
lotes.Produtos estabelecido assim como
avariados e para as embalagens.Manter

interditados nédo
devemficar junto
dos
demais.Embalagens

devemser

armazenadas em

local especifico
também.

sempre placas de
identificag&@o nos produtos.




Devera ser aplicado Croqui identificando onde
programa eficaz e estdo portas-iscas, sempre
continuo de controle verificadas quanto sua
e combate as integridade e funcionamento.
pragas. A evidéncia As medidas preventivas
ou existéncia de devem ser também
Controlep?a%%r;bate as Toda fabrica in§etos, roedores, Semspéquue Empresa implantadas o que inclui tglas
Todo item 7-parte C passaros, e outros necessario especializada | em aberturas, manutengéo
animais é um dos das portas sempre fechadas
perigos mais sérios (colaboradores).Correto
de contaminagéo de preenchimento por parte dos
produtos destinados colaboradores planilha de
a alimentagcao aparecimento de pragas para
animal. posterior medida corretiva.
Adquirir ou mesmo manter as
~ Devemhaver lixeiras em bom estado, com
Areafapril, | lixeiras adequadas, Produca sacos plasticos em seu
Lixos/lixeiras armazenagem identificadas e Julho de 2007 oducao € | interior. Dispor em locais pre
e expedicio | dispostas em local manutencao | yefinidos em toda extensao
pré-determinado da fabrica.Recolher pelo
para que nao haja manos 1 vez ao dia
lixo jogado.
E n;%%s;siggue Fazer trocas de uniformes
. ) estragados, manchados,
Uniformes e EPIs Todos qut%mr‘gz "2;29; © Maio de 2007 RHe rasgados et.assim como
: : gomc; o0s : : supervisores exigir uniformes dempre
equipamentos de Ilmposc.ggtlglgg:rbzabao a
protecao individual. ’

Quadro 4 - Plano de acdo 5W1H

3.7 Resultados Obtidos

A maioria das causas, ou seja, requisitos incorporados no plano de acdo, tiveram inicio a

partir de junho de 2007, gerando com isso, a constatacdo de melhorias ocorridas apds
atividades propostas para solucdo das ndo conformidades.

O Quadro 5 codifica em ordem decrescente as referentes ndo conformidades.

Edificac6es e Instalacdes
Higienizac&o
Higiene de Fabricacdo e Contaminacdo Cruzada
Higiene Pessoal
Identificacdo, Transporte e Armazenagem
Higiénico-sanitario de matéria-prima/recebimento
Equipamentos e Utensilios
Controle e Combate a pragas
Quadro 5 - Requisitos da primeiraetapa do estudo

I(O(MmMmo|0|w|>

Neste contexto, a Figura 12 apresenta os problemas referentes a BPF antes de comegarem os

estudos para a implantacdo, observando as ndo conformidades criteriosamente. Deste modo
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51,8% dos 54 problemas apresentados referentes as ndo conformidades (apéndice A), inclui

problemas ligados a edificacdes e instalacdes, e também higiene tratando-se de saneamento de
modo geral. Nestes, foram inseridos além de limpeza, organizacdo, problemas com

equipamentos entre outros. Enfim, tudo o que diretamente ou indiretamente relacionava-se.

Estes requisitos foram tratados como os vitais, ou seja, aqueles que deveram ser prioritarios

na solugéo e melhorias.

Caélculos da primeira etapa do estudo ( Marco de 2007):

Requisitos Frequéncia| % |Acdmulo
A | Edifica¢fes e Instalacdes 14 25,9 25,9
B | Higiene 14 25,9 51,8
C | Higiene de fabricacdo e Contaminagédo Cruzada 10 18,5 70,3
D | Higiene pessoal 5 9,3 79,6
E | Identificacdo, Transporte e Armazenagem 4 7,4 87
F | Higiénico-sanitario de matéria-prima/recebimento 3 5,6 92,6
G [ Equipamentos e Utensilios 2 3,7 96,3
H | Controle e combate a pragas 2 3,7 100
total 54| 100%

30 7 259 259 Problemas referentes a BPF 7 120
25 T + 100

% ol 8 5/A/A/A/A/A |

S M 1 60

S
& 10 7 - A + 40
i_‘ 4 > 3,7 37
il anal”
0 - t t t t t t i_l t 0
1 2 3 4 5 7 8
- B frequencia
Requisitos
== porcentagem(%)
—A— porcentagem acumulada

Figura 12 — Problemas referentes a BPF: primeira etapa do estudo

Na fase posterior, com as atividades da gestdo da qualidade, implantando o plano de acéo
pode-se constatar que os problemas relacionados a ndo conformidades das BPF diminuiram

de modo geral em aproximadamente 65%.
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Para a segunda etapa os requisitos especificos observados foram classificados conforme

Quadro 6:

Edificac6es e instalagdes
Higiene de Fabricagdo e Contaminac¢ao cruzada
Equipamentos e utensilios
Higienizacéo
Higiene Pessoal
Identificagdo, Transporte e Armazenagem
Higiénico-sanitario de matéria-prima/recebimento
Controle e combate a pragas
Quadro 6- Requisitos da segunda etapa do estudo

I(O(mm[O0|m|>

Célculos para segunda etapa do estudo (Agosto de 2007):

Requisitos Frequéncia| % Acumulo
A Edificacfes e Instalacdes 6| 31,57 31,57
B Higiene de fabricagdo e contaminag&o cruzada 3| 15,79 47,36
C Equipamentos e Utensilios 2| 10,53 57,89
D Higiene (saneamento) 2| 10,53 68,42
E Higiene pessoal 2| 10,53 78,95
F Identificagdo, Transporte e Armazenagem 2| 10,53 89,48

Higiénico-sanitario de matéria-
G prima/recebimento 1 5,26 94,74
H Controle e Combate a pragas 1 5,26 100
total 19 100

Aqueles requisitos antes considerados vitais (edificacfes e instalacOes e higienizagdo) somam
nesta segunda fase 45,1%, com redugéo significativa de 13%.0Os resultados da segunda etapa

do estudo podem ser observados, conforme ilustra na Figura 13.

Problemas referentes a BPF

35 1 31,57 T 120
T 100
(3]
g T 80
o
s T 60
& 10,53 10,53 10,53 10,53
S - 40
& , X , X 526 5,26 20
1 1T
f f f f f J_| f J_| 0
3 4 5

I frequencia
Requisitos 3 porcentagem(%)
—A— porcentagem acumulada

Figura 13 - Problemas referentes a BPF: segunda etapa do estudo
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Neste contexto, os problemas vitais da segunda etapa representam 47,4% , e inclui as

edificacdes e instalacdes, higiene de fabricacdo e contaminacdo cruzada. Os problemas
referentes ao primeiro requisito de ambas as etapas, tiveram uma reducdo de 57,14% o que
indica que foram efetivas as medidas tomadas. De modo geral, as atividades de melhorias e

resolucdo dos problemas tiveram um resultado positivo.

Ainda sobre edificagdes e instalacfes, tem-se que estes representam os itens que mais trazem
problemas de irregularidades a BPF e que devem continuar sendo auditados para suas
corregdes e melhorias. Os demais itens também devem ser analisados para que com a
continuacdo do processo de implantacdo da BPF, pela empresa, sejam minimizados ou mesmo
extintos com o intuito de tornar-se efetiva a implantacdo e posterior certificacdo. Em geral,
todos os requisitos tiveram uma boa redu¢do de ndo conformidades, que incluem além dos
itens necessarios os imprescindiveis. Estes, na segunda etapa tornaram-se 100% conformes,

reduzindo-o0s a uma soma de zero.

No que se refere ao comprometimento das pessoas é algo que ainda merece dedicacdo, pois
hoje o ser humano é a chave, o centro dos servicos e dos processos, e deve estar
comprometido com a garantia da inocuidade alimentar. Para 0s poucos engajados no
processo, como 0s supervisores, falta a transmissdo da importancia dessa implantacdo em

relagcdo a conscientizacdo para os colaboradores.

A Figura 14 relaciona os problemas referentes as BPF antes da implantacdo e depois, quando

ja tomadas as a¢Ges de melhoria na empresa
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Comparativo das ndo conformidades das etapale 2

351
30 1
251
201
15+ 10 10
101
3
5 -
0-
1 2 3 4 5 6 O n&o conformidades da etapa 1
o B n&o conformidades da etapa 2
Requisitos O % na etapa 1
0 % na etapa 2

Figura 14- Comparativo das ndo confor midades observadas nas etapas do estudo.

4. CONCLUSAO

Reconhece-se que para gerenciar uma agroindUstria e atender ao mercado atual
competitivamente € um trabalho bastante complexo. Neste sentido, destaca-se o papel da
gestdo da qualidade numa empresa de nutricdo e alimentacdo animal com finalidade de

assegurar a qualidade e seguranca desses produtos susceptiveis a contaminac@es e perdas.

Conforme apresentado ao longo deste trabalho a gestdo da qualidade se concretiza, na prética,
através dos estudos para o programa de BPF. Todavia os demais principios de gestdo da
qualidade também estdo associados. Como exemplo, cita-se o foco no cliente baseado na
sanidade alimentar para consumo, atendendo assim as necessidades do consumidor, a
lideranca por parte dos supervisores para o0 envolvimento geral das pessoas no propdsito da
melhoria. A abordagem pelos processos e tomada de deciséo para alcancar as metas propostas
foram fundamentais para a implantacdo da BPF e com conseqiiéncia melhorar a qualidade
intrinseca do produto.
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De modo geral, os resultados mostraram-se positivos, ou seja, a implantacdo é viavel e

consequentemente a certificacdo. Ainda falta pouco para que todos os requisitos exigidos

estejam de modo satisfatorio.

Criou-se na empresa Racdo&Racdo, condicGes necessarias que garantem que os alimentos
produzidos ndo causem danos aos animais, por extensdo a salde humana e ao meio ambiente,
quando preparados e/ou sdo consumidos. O atendimento as especificacbes de qualidade,
seguranca e inocuidade estdo de acordo com a legislagédo pertinente. Os materiais ndo

conformes foram substituidos e estruturas fisicas modificadas.

Enfim, a empresa passou a atender e buscar melhor as normas e procedimentos necessarios
para a qualidade total, envolvendo todas as etapas desde a aquisicdo de matérias-primas,
elaboracdo e producdo de alimentos, até o consumidor final. Através do sucesso dessa
implantacdo, manterd seus clientes satisfeitos em relacdo ao seu produto, tornando-se
competitiva e propiciara a abertura para novos mercados, podendo até posteriormente

exportar seu produto.
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ANEXO A

SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE

FICHA DE IDENTIFICACAO DE LOTES

DATA: ! | LOTE:
PRODUTO:
VALIDADE: DATA DE FAB.: [ f
FORNECEDOR:
FABRICANTE:
PESO LiQ.: INICIO USO: | /
Q. SACOS: PESO MEDIO:
N°C.Q: NO N.F:

DATA: | f LOTE:

PRODUTO:

SEQUENCIA CORTE: NUCLEO____PREMIX____BALAO____

QUANT. COMPLETADA: ______KG
OBS.:

Revisio | Elaboracdo: Aprovacio: Data vigor:
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ANEXO B

SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE

FICHA DE ENTREGA DE EQUIPAMENTO DE PROTECAQ INDIVIDUAL ~EPI's

Ficha de Entrega de Equipamento de Prote¢ao Individual

vl
" x
AR )

i 1 QUE FEcBLE ONErBAGEG SCEE O UAD @ CONMIVRGIG o8 B & LMD esou Oete di congeiredute oo Use
dos EP's. @ gue o nho cumgrimento poderh acerile pursigtes corforme @ Legialecho TrabaMista

* Decdero gos s luess « on Mespiradorss o LN 1 nilo u
o poass st xubed hado por um naea S e 1 ou danth

Para gus em gusbguer momen-

Curie

** AEMPRESA DEIXA A DESPOSICAD DOS FUNCIONARIOS LUVAS E MASCARAS DESCARTAVEIS. NAD
SENDO CERIGATORIO O LANCAMENTO NA FICHA DE EFI, POR SE TRATAR DE TROCAS DIARIAS

Revisdo |Elaboracio: Aprovagio: Data vigor:




ANEXO C

SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE

REGISTRO DE VERIFICACAO DA TEMPERATURA E UMIDADE DOS ARMAZENS

Prédio: | MP |

ANOTACAO DE TEMPERATURA E UMIDADE INTERNAS

HPA{ )

DIA HORA DA

MARCAGAO

T 73

TEMPERATURA (C]
MIN. MAX.

AGSSINATURA

agdes:

ENTE ANOTAR OS DADOS INTERNOS. ZERAR OS DADOS APOS AS ANOTACOES. TROCAR DE FOLHA
CADA MANTER LOCAL E APARELHO LIMPOS.

Revisdo |Elaboracio:

Aprovagio:

Data vigor:




ANEXO D

SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE

PLANO DE LIMPEZA

Setor: Centro de Produgdo de Nacleos
[TV T T R S U [ — p—

iSim - Realewde Ndo - Nio Reslcsde |

a0

Local ! Equipamento ':z? Freq. Seqg Ter Qua Qut Sex
Pao das dreas 5
- ©.C0 0071
PFiso em loda extensbo 5
@0 redor do salor
Moaga, grade, borda de i
RPO @ tampa
Platalorma da moaga 000 MM 5
Porio da moega 1
Supet. intema do Grag &
{axcete cabaca motora) 1 o oo
Super!. extema 0o Grag &
Caplor da p6 da 5
Qxdiio) DOy
Suparfice axtema da 2
IWDHUACHO B0 @XBUSIoN
Batangas DOQLOTA 5
Utenailos - Conchus w tacas | D CO00TH 13
Extimores DT 5
Tambores de residucs DCQeoIm 5
Armiarios de apoio D EO caTie 5
Estrados @ peso (latenmal 0 o0 0 5
wtromw” 0DOa 0t
Divisdeia £ 520 seTHe 5
Ao para palats 0 S0T1a 5
Plane @s HACCH
Hemogho, Mesugemn »
duncurie de mn-nll-. Mp:':; 2 5

Admpeza 4o megnetco, por aere s parie mavel e
formushno. A

mertnin, o contando nestte

(=121 fex

& futts diar

parn retirats dos

hmm-um

Fara use do €0

Revisdo |Elaboracio:

Aprovagio:

Data vigor:




ANEXO E

SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE

PLANO DE TREINAMENTO SISTEMICO © FUNCIONAL ©
DEPARTANENTO
—— NTERNO
- o EXTERNO | )
TiTuLo
INSTRUTOR
DATA PREVISTA f ' REALZACAO

DESCRIGAO

:
g
H
<
3
’é
COTACAD al ]”l l,_.,
APROVAGAD
| COMBUSTIVEL | REF HOTEL PEDAGIO | TRANSPORTE | OUTROS | YOTAL

Revisdo |Elaboracio: Aprovagio: Data vigor:
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ANEXO F

SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE

CONTROLE DIARIO DE VERIFICACAO DE BALANCAS

Sctor: |Periodo de: i / /
Balanca N° 7 | Capacidade: 15 Kg | Davisio: 5 g
Operador responsavel pelavenificagio:
Atengie; Toleincia acestavel, conforme especificado na hinha de faixa de tolerincia
Balungas fora desta tolerancia devem ser imterditadas para manutengao.
Fuixa de Toleriincia 40 140 240 490 690 990 295 49%)
(g) 0] 1064) 260 o 710 1010 3010 010
Segunda-feirn
Horiirio | Pesos(g) 30 150 250 300 700 1000 3000 5000 | Visto
(1800 | Resultados
1300k | Resultodos
Terca-feira
Horirio Pesos{g) 350 150 250 500 700 1000 | 3000 | 5000 | Visto
(18006 Resultados
1300k Resultodos
Quarta-feira
Horirio Pesos(g) 30 150 250 300 700 1000 3000 5000 | Visto
(80 Resultados
13200k Resultodos
Quinta-feira
Horirio  Pesos () 30 150 250 300 700 1000 1000 3000 | Visto
18006 Resultados
1300k Resultados
Sextu-feira
Horirio  Pesos () 30 150 250 300 700 1000 3000 3000 | Visto

18006k Resultados

13200k Resultados

Observagoes:

Revisdo |Elaboracgio: Aprovagio: Data vigor:
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ANEXO G

SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE
FICHA DE INSPECAO PREVENTIVA

_A_WMMO Data do bnspecdo Compiota 1|
__4_1 06 Clamanios ¢ mancais Dauaalmpog_\o [] |
pl | egdar( ) Mantengio cometva? S| ) Noo| |
T [ - [
Bom| | weguar( ) Manutercho comitha 7 S | Neo( )
43 ealagdo 33 coraa alnhoemento o Daa da !
L1 Wegdar| ) Manulencho cormativa 7 Sim{ | Nao( )
L 44 @itado das Merores Diana da rapocio ] 1
Ll _oegdar( ) Manuweciocomatien ?  Sn{ ) Noo ()
a5 foar estado da Tok da Perdin Duta &4 IMpecho [ O |
L Joeadar( ) Manutencia comativa 7 Sim{ | Noa¢ |
da nigecdo |-
| | wegdar{ ) Manuenodo conatva ? Sim| ) Nde| )
T
Data da nspecdo Complata R
Data 0 apeghs (]

Manulengio comativa 7
Data da lnspecio

Sim( ) Neo( )
|

{

‘ E ManulencBo cometiva 7 Sim¢ | Neo( )
QB3 —
Data da apecho 1
Sm| ) No| )

L1 wogdar( ) Mansanclo comatva 7 Sm| ) Niol |

L_OES.
56 O 41080 @ wdaglo das nas Data da [] |
L) Maoulgoco comatim? SNl ) N ()
alado das vibvndas pneundlicas Data da In [} ]
L1 Joeguar( ) Manuergho comitva ? S () Mo ()
L_QBs.
59 [Vonficar os pe da o 1 Data aa In 0 ] []
L Joeadac( ) Maronolo conatva 7 Sm{ | Ndoa{ |

Revisdo |Elaboragdo: Aprovagdo: Data vigor:
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ANEXO H

SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE

REGISTRO DE RECEBIMENTO

Produto:

Late - PN Data Nimero CQ Nata Flseal Pedido Comprs
Forsovodur Luteis) Farnccedar
Faboame:

Tipo de () Socos () Catnan { ) Granel Data Fsbricacho Data Validade
Embsligens ( JHig-Bag [( ) Temsbores | ) Bamicas T3 77
Observagie Quantidsde Pess ing Embakipens

Nets Fical
Recebida
Balaaca { | lmterns
{ | Exterza
Condighes de Transpertador:
¥ ;
| Camighio Aberty . Bom ! ! Bom Lusde de Aadlse? 1 Sim « | Nio
1 Camishio Fechado | Suio L1 Sujo Ficha Transpone  Sim « 'Nio
L Containes L bnfibragies L Infiliragdes Outros Bredatos | 'Swun | INig |
12 Outros: 1 Owros 11 Ovatros: Observacles
LUSTPGIES
Ass. Recehanemme
() Sim ; ' | 5
Liberadn ()} Nio { VPORA ESPECIFICACAD (O OUTROS vide obsenvacdes
| senagics,
g LINAQ LIS
() () () ()
Mollads lrescoos, prages, rosdores, eic.. Embalagem Rowlos
datifhada daniticades |
(N, armazenar lok)
S SO (S i lise & Controk de lidede
Assinatura CQ . —-
Revisdo |Elaboracio: Aprovagio: Data vigor:
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ANEXO |

SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE

FICHA DE INSPEGCAO PREVENTIVA

! lmen ioetn ?imm ¢ e
o ey Jap g fe e
L EEEREEEEEELEEEEEEEEREELEEEREEEEEREEEEEREREEEEER e
2 == M =~ 1=
Revisdo |Elaboracio: Aprovagio: Data vigor:
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ANEXO J

REPUBLICA FEDERATIVA DO BRASIL
MINISTERIO DA AGRICULTURA, PECU'RIA E ABASTECIMENTO
SECRETARIA DE DEFESA AGROPECU'RIA
DEPARTAMENTO DE FISCALIZAC O DE INSUMOS PECU RIOS

ROTEIRO DE INSPEC O DAS BOAS PR'TICAS DE FABRICAC'O EM ESTABELECIMENTOS FABRICANTES DE
\ PRODUTOS DESTINADOS A ALIMENTACAO ANIMAL. /

A - IDENTIFICAC"O DA EMPRESA
1 - NOME EMPRESARIAL:

2 - N° DE REGISTRO NO MAPA 3 - INSCRIC'O ESTADUAL

4 - CNPJ: 5 - FONE: 6 - FAX:

7 - ENDERECO ELETRONICO:

8 - ENDERECO (Rua/Av): 9-N% |10 - COMPLEMENTO:

11 - BAIRRO: 12 - MUNICIPIO: 13-UF: |14-CEP:

15 - CLASSIFICAC™O DA ATIVIDADE E CATEGORIA:
( ) Fabricante ( ) Fracionador

( ) Ragdes ( ) Suplementos ( ) Concentrados ( ) Ingredientes ( ) Alimentos
( ) Aditives ( ) Produtos com Medicamentos

16 - ESPECIES A QUE SE DESTINAM OS PRODUTOS

( )Aves ( ) Suinos ( )Bovinos ( ) Ovinos ( ) Caprinos ( ) Equideos
( )C'ese Gatos ( ) Peixes ( )Camaroes ( )outros (especificar)

17 - RESPONS VEL TECNICO - CRMV - CRMV/Z - CREA - CRQ - CRF:

18 - MOTIVO DA INSPEC O:

( ) Solicitac“o de registro

( ) Rotina de trabalho

( ) Programas especificos (especificar):

( ) Atendimento a dencencia

( ) Autorizag“o de fabricag”o de produtos com medicamentos
( ) Outros (especificar):

19 - DATA DA INSPEC™O:

20 - PARTICIPANTES DA EMPRESA E FISCAL(IS) FEDERAL( IS) AGROPECU'RIO(S)
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B — AVALIAC™O DO ESTABELECIMENTO

ITEM 1 - INSTALACOES, EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS

ITENS | REQ [1.1. 'REA EXTERNA: S NO NA*
pt N Aus(Encia de focos de contaminag'o na Area externa e Area e focos de 0 0 O
o insalubridade.
.y N Aus(Encia de objetos em desuso ou n'o mantidos em locadrprirdato ou 0) ) 0
estranhos ao ambiente.
11.3 N |AusCEncia de gualquer animal na £rea extermna. () () L)
Aus(Encia nas imediagoes de depdsito de lixo, de A£gua estagmia, dentre
114 N ce () () ()
115 N JAcesso direto as instalacées, n"o comum a outrosas.
1.2.'REA INTERNA:
e N Aus(Encia de objetos em desuso ou estranhos ao ambiete, n“o identificados ou 0 0 O
n"o mantidos em local predeterminado.
|piso:
122 | N |De material que permite t4Ecil @ apropriada higiemiac”o. (W) () )
123 N |Em bom estado de limpeza e conservag'o. () () ()
154 N Drenos ou ralos ou grelhas com sistema de fechasdo®o ou sifon O 0) O
colocados em locas esttamg-oos de forma a facilitar o escoamento,
ITETOS:
125 | N |Em bom estado de limpeza e conservacg'o. () () {)
|PAREDES E DIVISORIAS:
126 N _|Acabamento liso e de {&cil higienizac'o. () () {)
127 N_|Em bom estado de limpeza e conservago () () )
128 N |AusCEncia de acocemulo de poeira. () () L")
|PORTAS:
129 N |Com superficie lisa, de TAECl limpeza, ajustadas as batentes, () () ()
1.2.10 N |Em bom estado de limpeza e conservag'o. () () {)
T N Portas externas mantidas fechadas ou com dispositivos que impegam a entrada 0) 0) 0
= de pragas e pessoas n"o aulorizadas.
JANELAS E OUTRAS ABERTURAS:
1212 N __|De material que permite f4&Ecil limpeza, ajustadas @s batentes. () ()
1213 N _|Exist(Encia de protec”o contra pragas. () ()
1.2.14 N__|Em bom estado de limpeza e conservag”o. () ()

ITENS

IN'O CONFORMIDADES
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B - AVALIAC'O DO ESTABELECIMENTO
ITEM 1. INSTALAGOES, EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS
ITENS | REQ [1.2. "REA INTERNA: S NO NA*
|ILUMINACO:
1.2.15 N [Natural ou artificial adequada a atividade deserivinda. () () ()
Lumin/Erias, com proteg*o contra o estilhagamento nas /&reas onde h/E presen
1216 | N |de produtos expostos, abertos ou n*o protegidos destinados a alimentag‘o () () ()
animal.
1217 N |Lumin/Erias adequadas e em bom estado de limpeza econservag'o. () () ()
Luz natural n“o incidente diretamente sobre as matQrias-primas ou produtos
1218 ] N () () ()
acabados.
w20l N Instalagbes el@tricas embutidas ou, quando exteriores, em canaletas ou 0 0) O
< revestidas por tubulacdes isolantes ou condutores fixados nas paredes e tetos.
VENTILAC O:
N Ventilag“o e circulag®o de ar, natural ou forgada, capazes de evilar a
220 | N = ’ .
condensac”o de vapor, a formag’o de poeira em suspe ns'o.
1.3 INSTALACOES SANIT RIAS E VESTI'RIOS PARA OS FUN CION RIOS:
Independentes para cada sexo, Identificados e de uso exclusivo para os
131 N ! : () () )
funcionErios.
Instalagbes sanit/Enas com vasos sanit/Erios; mictars e lavatorios integros e
132 N |em proporg“o adequada ao ncemero de empregados (conforme legislag‘o () () ()
especifica).
Instalagdes sanit/Erias servidas de /Egua corrente eonectadas a rede de esgoto
133 N () () ()
ou fossa sOptica.
i3 N Aus(Encia de comunicag"o direta (incluindo sistema de exaust'o) com a Area de 0) 0) O
= manipulac“o de produtos e ingredientes e de refeicoes.
135 N |As portas s*o mantidas fechadas. () () L0
138 | Pisos e paredes em bom estado de limpeza e conservac'o, imperme/fEveis, 0 0) O
_ lisos e lav/Evels.
137 N |lluminac“o e ventilac'o adequadas. () () L)
Instalagbes sanit/Enas dotadas de produtos destinads a higiene pessoal: papel
138 N [higiCEnico, sab®o liquido, toalhas de papel ou outro sistema higiCEnico e seguro () () ()
para secagem das m'os.
139 N |Presenca de lixeiras com tampas e com acionameméo manual, () () {)
1310 | N _|Presenca de avisos com os procedimentos para lavam das m-os. () () (]
Vestif£nos com A£rea compativel e arm/&nos individa@u outros sistemas para
1.3.11 N 9 () () ()
uardar roupas e objetos pessoais,
1312 N |Duchas ou chuveiros em ncemero suficiente (conforrfegisiag”o especifica). () () ()
1513 | Os vesti/Enos apresentam-se organizades e limpos eem adequado estado de 0) 0) 0O
: conservag'o.
1.3.14 | N |Tomeiras com fechamento n"o manual. () () )
1315 | N _|Janelas com prote¢“o contra pragas. () () )
INSTALAGOES SANIT RIAS PARA OS VISITANTES E OUTROS:
1316 | N |Totalmente independentes da Erea de produc’o. () () {)
ITENS N'O CONFORMIDADES




B -~ AVALIACO DO ESTABELECIMENTO

ITEM 1. INSTALACOES, EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS

ITENS

1.4. LAVATORIOS PARA A 'REA DE PRODUCO:

NO

N.A®

141

Exist(Encia de lavatdrios préximos a &£rea de manipulédg com fEgua corrente,
dotados de torneira com fechamento n“o manual em localizag’o adequada em
relag o ao fluxo de produg o e servico, @ em neemero suficiente de modo a
atender toda a &Lrea de produc”o.

()

()

Lavatérios dotados de sabonete liquido inodoro ou anti-s@ptico, toalhas de
papel ou outro sistema higiCEnico e seguro de secagerme coletor de papel com
tampa acionadas sem contato manual.

()

)

Lavatdnos em boas condigoes de limpeza e conservag”

()

)

1.5. INSTALAGOES:

Instalagoes e equipamentos adequados a quantidaddipos de produtos.

()

()

‘reas para recepg'o e depdsito de matOna-prima, Ingrediente e embalagem
separadas das fEreas de produc’o, armazenamento e expedic’o de produto
final.

()

)

Instalagbes que permitam o controle da circulag’o e do acesso dos
funcion&rios.

()

()

1.54

Existe /Erea isolada para armazenar aditivos melhoradees de desempenho e
anticoccidianos ou medicamentos.

()

)

1.6. EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS:

161

Equipamentos da linha de produg’o compativeis, em ncemero adequado a
atividade e utiizados exclusivamente para os fins que foram autorizados.,

()

)

Equipamentos em bom eslado de limpeza e conservag”o, e de [&£cil
higienizag"o.

()

()

Equipamentos destinados a conservag“o dos produtos (refngeradores,
camaras frigorificas e outros), possuem medidores de temperatura, localizados
em |local apropriado.

()

)

164

Equipamentos destinados ao processamento 1@rmico. com medidores de
parametros (tais como temperatura, press“o ou umidade), localizados em local
apropriado,

()

)

165

N

Utensilios de material n"o contaminante, resistentes a corros®o, de tamanho e
forma que permitam {/cil higienizag"o: em bom estado de conservago e em
noemero suficiente e apropriado ao tipe de operag”o realizada.

()

)

N

Utensilios armazenados em local apropriado, de forma ordenada e protegidos
contra contaminac™o.

()

()

|N'O CONFORMIDADES
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B — AVALIAC'O DO ESTABELECIMENTO

ITEM 2. PROGRAMA DE TREINAMENTO DE FUNCION RIOS

ITENS REQ |2.1. PROGRAMA DE TREINAMENTO DE FUNCION RIOS: S NO N.A*
21.1 N__|Existe programa de treinamento de funcion/Enos. () () )
212 N _|Existem registros deste programa. () () O
213 N |As evid(Encias comprovam que os treinamentos esendo eficientes. () () ()

ITEM 3. CONTROLE DO PROCESSO DE PRODUG O, ARMAZENAMENTO E EXPEDICO

ITENS REQ |3.1. CONTROLE DO PROCESSO DE PRODUC O, ARMAZENAMENTO E EXPEDIC™O:
31.0 N Todas as etapas de produg”o est'o descritas  por meio de fluxograma ou 0) ) O
R memonal descritivo.
311 N_|Todas as etapas de produg”o s"o monitoradas e regi stradas, () () ()
Todas as etapas de produg”o s"o realizadas dentro d e condigoes higi(Enicas e
312 N () () ()
em locais adequados.
313 N __|Existe registro dos produtos rejeitados (descada reprocesso). () () {)
314 | Embalagens e rétulos dos produtos acabados em conformidade com o 0 0) 0
registrado no MAPA.
Produto armazenado em local especifico @ em e condigoes apropriadas
315 N |(temperatura, umidade, aus(CEncia de |luz solar, afasédos das paredes, entre () () ()
outros).
318 N Empresa faz anflise laboratonal periodica para cofrole da qualhdade dos 0) ) 0O
i produtos acabados.
As operacoes de expedic’o de produtos acabados s'o realizadas em local
3.7 N protegido e que n"o permita a ocorr(Encia de contaminago cruzada. 0) 0 0
T N Veiculo utilizado no transporte limpo, com cobertura para proteg”e da carga,
2 ausCEncia de vetores e pragas ou qualquer evid(Encide sua presenga. 0 0 0
219 N Veiculos n“o transporiam outras cargas que comprometam a seguranga o 0) ) 0O

roduto (como agrotoxicos, produtos quimicos, entre outros),

ITENS |N'O CONFORMIDADES
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C - AVALIAG O DOS PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADROE S

1. QUALIFICAC'O DE FORNECEDORES E CONTROLE DE MATERIAS-PRIMAS,

ITENS  REQ |, GREDIENTES E DE EMBALAGENS o ND A
1.1 |__|Existe POP descrito que atende a legislac’o. () (0 0
(2 N Os procedimentos s°0 acessivels e esto disponivels para consulta pelos 0) 0) 0

funcionfErios envolvidos nos respectivos locais de dabalho.
(8 N A execuco dos procedimentos @ monitorada dentro da frequCEncia prevista, o 0) ) 0
> monitor @ treinado e os registros est’o disponiveis.
1.4 N __|As acdes corretivas aplicadas s°o adequadas e est” o registradas. () () )
'8 N A verficac®o © feita dentro da frequCEncia previstao verificador @ treinado e 0s 0) 0) 0
registros est'o disponiveis.
As operacoes de recepg’o da matOria-prima ou ingredientes s"o realizadas em
16 | |local coberto ou em sistema fechado e de forma a n‘o permitir a ccorfEnciade () () ()
contaminac'o cruzada.
MatOrlas-primas, ingredientes e embalagens rejeitados (avariados, com prazo
1 N de validade vencido, contaminados entre outros) est o identificados e 0 0) 0
) armazenados em local apropriado, de forma organizada e limpa, e separados
dos demais.
1.8 |__|Os ingredientes s"o registrados no MAPA . () () {)
MatOrias-primas e ingredientes armazenados em Zre@specifica e em
19 | |condicGes apropriadas (temperatura, umidade, aus(Enea de luz solar, entre () () ()
oulros).
140 N O uso das matOrias-primas e Ingredientes respeita a ordem de entrada dos 0 0 0
' mesmos e a validade.
1.11 N__|As embalagens est’o armazenadas em local propricedequado. ) 0
1.92 N Os registros s°o feltos em formulErios proprios, sem rasuras, integros, a tinta, 0) ) 0O
‘ datados e assinados, arquivados e disponiveis para consulla,

ITENS REQ |2. LIMPEZA/MIGIENIZAG O DE INSTALAGOES, EQUIPAMENTO S E UTENSILIOS
2.1 |__|Existem POP descritos que atendem a legislag”o. () () ()
22 N Os procedimentos s°0 acessiveis e est’o disponiveis para consulta pelos 0) 0) 0O

funcionrios envolvidos nos respectivos locais de sabaiho.
23 N A execuc'o dos procedimentos & monitorada dentro da freqi(Encia prevista, o 0) 0) 0
) monitor @ treinado e os reqistros est’o disponiveis,
2.4 N _|As acbes corretivas aplicadas s"o adequadas e est” o registradas. () () {)
28 N A verificag'o © feita dentro da freqUCEncia previstao verificador @ treinado e os 0) 0) 0)
: registros est'o disponiveis.
26 |__|Produtos de limpeza ou higienizac'o aprovados péiny‘c competente. () () ()
oy N Disponibilidade dos produtos de limpeza ou higienizag®o indicados nos () ) O
procedimentos documentados.
28 | Produtos de limpeza ou higienizag'o identificados e guardados em local 0) ) 0
) adequado.
20 N |Disponibilidade dos utensilios indicados nos procedimentos documentados. 0) () 0
2,10 Os registros s*o feitos em formulEno proprio, sem rasuras, Integros, a tinta, 0) ) O

datados e assinados, arquivados e disponiveis para consulta.

N'O CONFORMIDADES
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C - AVALIAG O DOS PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADROE S

ITENS REQ |3. HIGIENE E SAUDE DO PESSOAL S NO NA
3.1 |__|Existem POP descritos que alendem a legislag“o. () () {)
33 N Os procedimentos s°o acessiveis e est’o disponiveis para consulta pelos 0) ) O

; funcionfrios envolvidos nos respectivos locais de mabalho.
38 N A execuc'o dos procedimentos @ monitorada dentro da frequCEncia prevista, o 0) 0 0O
monitor @ treinado e os registros est’o disponiveis.
34 N _|As acoes corretivas aplicadas s°o adequadas e est'o _registradas. () () ()
a8 N A verficag*o @ feita dentro da freqUCEncia previstao verificador @ treinado e os 0) 0) O
registros est'o disponivels.
3.6 | JUtilizac"o de uniformes de trabalho adequados as atividades. () ()
a7 | |Uniformes impos e em bom estado de conservag'o, () ()
Asseio corporal, m“os limpas, unhas curtas, sem esmalte, sem adomos (anQis,
as | |pulseiras, brincos, entre outros); manipuladores com barbas e bigodes () () ()
protegidos, bem como cabelos protegidos.
- N Lavagem cuidadosa das m“os antes da manipulag'o de produtos
: rincipalmente apds o uso de saniErios. Q) () ()
3.10 N |Os manipuladores fumam em locais predeterminados. () () {)
544 N Exist(Encia de avisos orientativos aos manipuladoressobre a correta lavagem 0 0 O
‘ das m"os e demais h/Ebitos de higiene, afixados em locais apropriados.
312 N |Exist(Encia de atestados mOdicos na freqi(Encia estalecida, () () ()
aga N Os equipamentos de prote¢”o individual — EPI est'o sendo utilizados 0 0 O
) corretamente e se encontram em boas condigbes de higiene e impeza.
S5 N Os registros s"o feitos em formulEnos proprios, sem rasuras, integros, a finta, () ) O
2 datados e assinados, arquivados e disponiveis para consulta.
4. POTABILIDADE DA "GUA E HIGIENIZAG'O DO RESERVATO RIO
4.1 |__|Existem POP descritos que atendem a legislac”o. () () ()
o N Os procedimentos s°o acessiveis e esto disponiveis para consulta pelos ) ) O
; funcionfErios envolvidos nos respectivos locais dembaltho.
i A execuc o dos procedimentos @ monitorada dentro da frequCEncia prevista, o
3 N : s . o fly () () ()
monitor @ treinado e os registros est’o disponiveis.
4 N As etapas de captag“o, tratamento, armazenamento e distribui¢*o da £gua 0) ) O
est‘o de acordo com o descrito no POP.
4.5 N __|As acdes corretivas aplicadas s'o adequadas e est’o_registradas. () () {)
id N A verificac'o O feita dentro da frequCEncia previstao verificador @ treinado e os ) ) O
; registros est’o disponiveis.
Os reservatonos de A£gua HEm a capacidade necess&rast’o em perfeitas
47 N [|condigcoes de uso, s"o dotados de tampas com vedag®o |, livres de vazamentos, () () ()
infiltragdes e descascamentos e de fA&cil acesso.
i | Potabilidade atestada por meio de laudos laboratoriais periddicos, segundo 0 0) 0O
: legislac”o especifica guando utlizado em contato com o produto.
is | O gelo @ produzido com Agua de potabididade atestasl quando utilizado em 0 0) O
contato com o produto.
30 | Os agentes quimicos de grau alimentar utilizades na gerag®o de vapor que 0 0 O
entra em contato com o produto s°o aprovados pelo 6rg“o competente,
e N Os registros s"o feitos em formulEnos proprios, sem rasuras, integros, a 0 ) 0)
caneta, datados e assinados, arquivados e disponiveis para consulta.
ITENS N'O CONFORMIDADES
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C - AVALIAC'O DOS PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADROE S
ITENS | REQ |7. CONTROLE INTEGRADO DE PRAGAS Sim NO NA*
7.0 |__|Existe POP descrito que atende a legislag™o. () () {)
- N Os procedimentos s*o acessiveis e esto disponivels para consulta pelos 0) 0 0
v funcionfErios envolvidos nos respectivos locais de fabalho.
A execuco dos procedimentos @ monitorada dentro da frequCEncia prevista, o
1.2 N ) b ? Qs . () () ()
monitor © treinado e 0s registros est’o disponiveis.
7.3 N __|As agoes corretivas aplicadas s"o adequadas e est’o _registradas. () () ()
' N A venficag'o O feita dentro da frequCEncia previstao verificador @ treinado e os 0 0 0O
registros est’o disponivels.
7.5 N |Existe croqui identificando onde est"o os porta-iscas e armadilhas. () () ()
7.6 N |Os porta-iscas e as armadilhas est"o identificados. () () ()
7.7 N |S'o adotadas medidas preventivas para evitar a proliferac"o das pragas. () () )
78 | Os produtos utilizados no combate as pragas s"o registrados no drg“o 0 ) 0
) competente.
Produtos utilizados no combate as pragas identificados e guardados em local
7.9 | () () ()
adequado.
- N Os registros s*o feitos em formulEnos proprios, sem rasuras, integros, a tinta, 0 0) O
datados e assinados. arquivados e disponiveis para consulla.
|8. CONTROLE DE RESIDUOS E EFLUENTES:
8.0 N O estabelecimento dispoe de sistema de tratamento e eliminago de residuos e 0) 0) O
) efluentes aprovado pelo 6rg“o ambiental competente.
8.1 | |Existe POP descrito que atende a legislag’o. () () ()
o N Qs procedimentos s°c acessiveis e est'o disponiveis para consulta pelos ) () O
3 funcion/Erios envolvides nos respectivos locais de fabalho.
A execug'o dos procedimentos @ monitorada dentro da frequCEncia prevista, o
83 N . : : . i : () () ()
manitor @ treinado e 0s registros est’o disponiveis.
8.4 N |Exist(Encia de Area adequada para estocagem dos redilos s6lidos. () () {)
8.5 N_|As acdes corretivas aplicadas s"o adequadas e est’o_registradas. () () ()
Residuos solides no interior do estabelecimento em recipientes tampados, de
8.6 N |i&cil impeza e transporte, devidamente identificads e limpos ou higienizados () () ()
constantemente.
8.7 N Retirac!a frequente dos residuos da Area de procesamento, evitando focos de ) ) 0
contaminac'o.
o N A verificac"o dos procedimentos © feita dentro da frequ(Encia prevista, o O 0 0O
) verificador @ treinado e os registros est'o disponiveis.
8.5 N Os registros s'o feitos em formulErios proprios, sem rasuras, integros, a tinta, 0 0) 0O
) datados e assinados. arquivados e disponivels para consuita,
|9 . RASTREABILIDADE E RECOLHIMENTO DE PRODUTOS
9.0 |__|Existe POP descrito que atende a legislac’o. () () ()
o1 N Os procedimentos s°o acessiveis e est‘o disponivels para consulta pelos 0) 0 O
funcionfErios envolvidos nos respectivos locais de fabalho.
A execuc'o dos procedimentos @ monitorada dentro da frequCEncia prevista, o
9.2 N . () () ()
monitor @ treinado e 0s registros est’o disponiveis.
9.3 N _|As acoes correfivas aplicadas s"o adequadas e est” o registradas. () () {)
8.4 N A venficac'o O feita dentro da frequCEncia previstao verificador O treinado e os ) 0) O
reqistros est’o disponiveis.
05 N Os registros s’o feitos em formulErios proprios, sem rasuras, integros, a tinta, 0 0 0O
) datados e assinados. arquivados e disponivels para consulta.
ITENS N'O CONFORMIDADES
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