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RESUMO

Fazer um estudo de caso em uma empresa de nutricdo animal, visando a possibilidade de
implantacéo de Boas Préticas de Fabricacdo (BPF).

Isto serd feito através de elaboracdo de um manua de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF),
com base no ja existente escrito pela Sindiragcbes/Anfal//Asbran e tendo como apoio a
documentacdo publicada pelo Ministério da Agricultura e por outros organismos nacionais e
internacionais regulamentadores e certificadores, comparando 0 necessario de acordo com a
Situacéo da empresa.

Palavr as chaves: estudo, BPF, manual.
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1INTRODUCAO

Segundo dados do Sindicato Naciona da Industria de Alimentacdo Animal - SindiracOes
(2002) o consumo de ragoes, especiamente no segmento de petfood vem apresentando um
vertiginoso crescimento. Apesar disso, quem tem pelo menos 30 anos de idade lembra de que
forma, na sua infancia, eram alimentados os caes e gatos. Restos de comida ou preparados
caseiros eram regra na aimentagcdo destes animais, enquanto 0 uso de racdo ainda era algo
meio “fora de propdsito”. Hoje em dia estes animais s0, via de regra, alimentados com racéo
balanceada comercia amplamente encontrada no comércio. A recomendacao dos veterinarios

guanto a alimentacdo correta de caes e gatos € insistente no uso de racdo balanceada.

O gue aconteceu neste periodo para uma mudanca tdo significativa? Apenas o forte marketing
dos grandes fabricantes foi 0 responsavel pela mudanca de habito dos consumidores? Nao. A
associacdo das necessidades dos consumidores, praticidade e economia, com a recomendacéo
técnica dos veterinérios geraram esta mudanca de perfil. Mas por que a recomendagdo técnica
€ pelo uso de ragOes balarceadas? Deixando de lado uma série de vantagens adicionais e
tratando apenas do aspecto mais significativo, podemos dizer que ndo ha melhor forma de
suprir 0s animais com os nutrientes adequados para cada espécie e época de desenvolvimento.
Com as constantes e volumosas pesquisas no setor, as exigéncias nutricionais destes animais
j& estdo bem definidas, de forma que produtos de empresas de confianca podem de fato

garantir a alimentacéo adequada para estes animais de companhia.

O aperfeicoamento dos sistemas de producdo de alimentos para animais e 0 aumento de
produtividade do setor mostram que a industria de alimentagdo animal esta preparada para
enfrentar novos desafios nesse cenario globalizado. E fundamental para o desenvolvimento do
Pais e sua insercdo maior na economia mundial, que os setores produtivos elevem suas
exigéncias em relacéo a qualidade, otimizacdo de custos e incorporacéo de padrdes excelentes
de producdo. E adém da competitividade, a bandeira mundia é a SEGURANCA
ALIMENTAR.

E o que recomendam as Boas Préticas de Fabricagio, cuja implementacdo tem como

objetivo incentivar a industria a buscar a evolucdo da qualidade dos produtos oferecidos ao

mercado consumidor, aumentando a confiabilidade e a seguranca dos produtos, permitindo a
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demonstracdo publica do comprometimento das empresas produtoras, bem como o integral
cumprimento de todas as normas legais e daqueles de setores especificos em mercados

potenciais para exportagao.

1.1Historico da Nutricdo Animal

Segundo Teixeira (1992), € bastante antigo o conhecimento prético sobre nutricdo animal.
Desde o tempo dos romanos ja existiam conceitos como o de que os alimentos diferem em sua
capacidade de gerar producdo e reproducdo, além do conhecimento sobre alguma tecnologia
de conservacdo e margjo dos alimentos, tais conhecimentos foram desenvolvidos no século
XVIII com inicio dos avancos cientificos na agricultura. Porém, teoricamente a Ciéncia da
Nutricdo surgiu com Lavoisier no século XVIII (1734-1794), quando considerava-se que
todos os aimentos mantinham um principio nutritivo vital Unico. Foi Lavoisier quem
descortinou a verdadeira natureza da oxidagdo quimica e realizou os primeiros experimentos
sobre balanco respiratorio com animais, 0s quais demonstraram que é dos animais que
provem a oxidac&o que conserva o calor corporal, visto que os cientistas daquela época néo
haviam ainda associado os aimentos e sua composicdo a0 metabolismo e mecanismos do
crescimento. Assim, o aumento da eficiéncia animal sb foi possivel gracas ao aprimoramento
e melhoramento do trinbmio: genética, alimentacdo e manejo. Pois ab mesmo tempo, que 0s
melhoramentos na nutricdo geraram animais geneticamente superiores para expressar todo o
seu potencial, tais melhoramentos s6 foram possiveis, devido ao cruzamento entre plantas,

gue proporcionaram alimentos de melhor qualidade.

Alguns anos depois, com o inicio dos avangos cientificos na agricultura, paralelo aos avancos
obtidos em ciéncias correlatas como a fisica, quimica e bioquimica, j& se conheciam trés
fraghes: proteinas, carboidratos e lipidios.

Segundo Maynard (1974), durante todo o século XIX somente alguns minerais € poucos
nutrientes essenciais foram descobertos, mas no século XX mais de 40 nutrientes e suas inter-
relacdes ja eram conhecidos, no entanto, corsiderava-se gue os alimentos de origem animal
tinham melhor valor nutritivo devido a elementos nutricionais ndo identificados, inerentes

somente aos tecidos animais.
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Com constante desenvolvimento da tecnologia da nutricdo, a maioria desses elementos ja
foram identificados e podem ser acrescentados ou corrigidos em dietas composta somente por
vegetais, e nos anos 50 a 60 ja surgiram uma grande variedade de alimentos industrializados,
mas, a grande explosdo em matéria de comercializacdo de alimentos para pets (extrusados)

ocorreu entre os anos de 80 a 90.

Em dados apresentados pela Sindiracfes (2002), a aceitacdo pelo mercado industrial, pelos
veterinérios e principalmente pelos animais que consomem o alimento, deu-se com certeza
apos a passagem de racOes peletizadas para alimentos extrusados (processo de extrusdo), que
aém de excelente digestibilidade e palatabilidade proporcionam 6timos resultados na
manutencdo e sallde dos animais, fazendo com que a longevidade de cées e gatos que era em

média de 3 a4 anos na década de 70, hoje pudesse ultrapassar os 15 anos.

Atuamente € consenso entre os veterinarios que a que a melhor maneira de suprir todas as
necessidades nutricionais de animais domésticos € administrar uma dieta composta
exclusivamente de races adequadas as diferentes fases da vida do animal, pois o segmento de

racdes, além de dietas nutricionais, disponibiliza dietas terapéuticas para caes e gatos.

Isso modra que a inddstria nacional de ragdes tem um grande potencia de venda, tanto para

exportacdo quanto para o mercado brasileiro de animais de companhia, que € o segundo maior
do mundo.

Anais do “Il Simpdsio sobre Nutricdo de Animais de Estimacéo” (1992), relatam pesquisas
indicando que o consumidor adquire um animal por impulso ou para sanar problemas
emocionais ou de seguranca. Um nUmero pequeno destes consumidores tem consciéncia do
que é “posse responsavel”. Entretanto, quando estdo cientes disso, passam a cuidar mais do

animal e o consumo por produtos e servigos aumenta.

Os brasileiros desembolsam US$ 62 por ano com seus bichos de estimagdo. Ja a Associagdo

Brasileirado Mercado Animal estima que o gasto “per capta’ seja de R$ 380,00 por ano.

O consumo médio anual de alimento industrializado gira em torno de 120 quilos por cdo e 20
quilos por gato. Depois do aimento industrializado, o segundo maior consumo € por produtos

antipulgas (coleiras, xampus, sabonetes e remédios), que movimentam entre R$ 40 milhdes e
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R$ 50 milhdes por ano.

E um fendmeno mundial e estd muito ligado ao aumento de expectativa de vida, reducdo do
nimero de filhos na familia, inseguranca e auséncia afetiva. Um animal de companhia na
familia incentiva a comunicacéo, aintegracao, a autoconfianca e no¢des de responsabilidade e
respeito aos limites de cada um.

Mesmo antes das comprovacfes cientificas dos beneficios do anima de companhia na
reducdo do estresse e da depressdo, j& sabiamos que 0 homem tem necessidade bioldgica de
manter lagcos com a natureza, e o contato com 0s animais nos deixa mais proximos de nossa

origem, nossos parceiros de evolucao.

1.2 Objetivos

Estudar a possibilidade de implantacdo de um Manual de Boas Prticas de Fabricagéo
em um indUstria de racéo para nutricdo animal, tendo como apoio o Manual escrito pela
Sindiragdes/Anfal//Asbran e documentagdo publicada pelo Ministério da Agricultura e

Abastecimento, comparando 0 necessario de acordo com a situacéo da empresa.



2 QUALIDADE

2.1 Conceitos de Qualidade

A qualidade é definida por Ferreira (1980), como sendo a “propriedade, atributo ou condicéo

das coisas ou das pessoas capaz de distingui-las das outras e de |hes determinar a natureza’.

Mas a qualidade ndo € algo que pode ser observavel diretamente, pois esta € vista por meio de
caracteristicas, 0 que resulta da interpretacdo de uma ou mais caracteristicas das coisas ou
pessoas. Sendo assim, a palavra qualidade deve ser empregada de forma composta, sendo
necess&rio explicitar sempre qual o substantivo a que se refere a qualidade, podendo assim
empregar expressdes como qualidade do produto, qualidade do processo, qualidade do

Sistema e assim por diante.

Como qualidade assume significados diferentes ao longo do tempo, Batalha (1997) avalia a
qualidade sob dois pontos de vista: dimensdo objetiva ou qualidade priméria, que se refere a
gualidade intrinseca da substancia (propriedades fisico-quimicas) e dimensdo subjetiva, ou
qualidade secundaria, que se refere a percepcao das pessoas tem das caracteristicas objetivas e
subjetivas, ou sgja, a capacidade que essas pessoas tem de pensar, sentir e diferenciar em

relacdo as caracteristicas do produto.

Deming (1989) coloca a qualidade do produto como a méxima utilidade para o consumidor,
sendo esta o fator de aumento da competitividade de uma empresa. O autor acredita que,
uma vez atingido o auto-controle em cada ponto da organizagdo, toda a empresa estara sobre

controle. Deve-se primeiro tratar de eliminar as causas especiais e depois as causas comuns.

Feigenbaum (1994) trataa qualidade com o perfeito contentamento do usuario, afirmando que
a gqualidade tem com origem uma estrutura organizaciona bem definida, acompanhada de um
conjunto de procedimentos operacionais fielmente seguidos. Para se ter um sistema efetivo
de qualidade, é necessaria a integracdo de esforcos para o desenvolvimento, manutencdo e o
aprimoramento da qualidade dos varios grupos em uma organizagdo, para capacitar o0s

departamentos responsaveis pela producéo a atender plenamente as necessidades dos clientes
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de maneira mais econdmica.

Para Juran (1991), a qualidade é a satisfacdo das necessidades do cliente. O autor, em seu
sistema de qualidade estipula trés processos que foram denominados “ Trilogia da Qualidade”,
sendo, plangamento da qualidade, controle da qualidade e aprimoramento da qualidade,
dando énfase ao controle dos custos da qualidade tanto ao nivel de qualidade do produto
guanto o nivel de qualidade do processo, sendo que ambos deveriam ser definidos em funcéo

do diferencia entre os custos e os beneficios associados a esses niveis de qualidade.

Ishikawa (1992) acredita que a qualidade efetiva é a que realmente traz satisfacéo ao cliente.
Para ele, a melhoria da qualidade poderia ser usada como um vetor para a reducdo de custos,
especiamente na industria de producdo em massa, € que a chave para a implantacdo dessa
estratégia € que todos os empregados e todos o0s departamentos das empresas devem tomar
responsabilidade para a melhoria da qualidade.

Segundo Crosby (1979), a qualidade de uma empresa ndo pode ser medida apenas pela
gualidade de seus produtos finais, mais pela soma das qualidades obtidas nas diversas
atividades, uma das quais a producéo. O autor da énfase para a motivacdo para a qualidade,
sendo assim obrigacdo da alta administragdo organizar campanhas para conseguir um espirito
receptivo para assuntos relacionados com a qualidade em todos os niveis da empresa, sendo

assim, ele sugere que o tema para essas campanhas sgja “ Faga Certo Desde a PrimeiraVez’.

Sendo assim, Bataha (1997) coloca que a qualidade do produto seria resultante do
desempenho em todas as etapas do ciclo de producéo, ou sga, resultante da qualidade de
projeto do produto, da qualidade do projeto do processo, da qualidade da conformacdo e da
qualidade dos servigos pds-venda

Verificando a postura dos principais autores sobre o tema qualidade, pode-se dizer que a
gualidade de um produto é uma propriedade sintese de multiplos atributos do produto que

determinam o grau de satisfagédo do cliente.



UEM —Engenhariade Producao - 2005 7

2.3 Enfoques Principais para a Qualidade

Garvin (1992) sistematizou os enfoques existentes para a qualidade, identificando cinco
enfoques principais para definir-se qualidade, sendo estes enfoque: transcendental, baseado no

produto, no usuério, na fabricacéo e no valor.

No enfoque transcendental, a qualidade estaria associada a exceléncia nata, sendo atributo

permanente de um bem que independe de mudangas em gostos ou estilos.

No enfoque baseado no produto a qualidade € colocada como um atributo fisico intrinseco ao
produto e pode ser avaliada objetivamente e que uma melhor qualidade tende a ser obtida com
custos maiores, uma vez que a qualidade reflete a quantidade e o contelido de caracteristicas
gue o produto contém e como as caracteristicas séo elementos que custam para produzir, 0s

produtos com qualidade superior seriam mais caros.

Ja no enfoque baseado no usuario, a qualidade esta na preferéncia do consumidor, supondo
gue os bens que melhor satisfazem as preferéncias do consumidor sdo por ele considerados

como tendo alta qualidade.

O enfoque baseado na fabricagdo identifica qualidade como conformidade com
especificacdes, sendo que uma vez que uma especificacdo de projeto tenha sido estabelecida,
qualgquer desvio significa reducéo na qualidade. Este enfoque volta-se para atividades praticas
de controle da qualidade durante a fabricacdo, aproximando a qualidade do conceito de
eficiéncia técnica na producao.

O ultimo enfoque é baseado no valor, sendo definido em termos de custos e precos, sendo que
um produto de qualidade seria aguele que apresenta o desempenho esperado no mercado a um

preco aceitavel e, internamente a empresa, apresenta conformidade a um custo aceitavel.

Portanto, para este enfoque, o consumidor escolheria o produto com base ha maximizacéo do
valor (combinagéo de preco e qualidade) e ndo apenas numa comparagao isoladade qualidade
OuU prego.
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2.4 Qualidade nas Agroindustrias

Se para alguns setores a qualidade é uma vantagem concorrencial importante, para as
agroindustrias ela € uma questdo de sobrevivéncia, pois a competitividade e a sobrevivéncia
das agroindistrias no mercado sdo intimamente ligadas a seguranca do cliente em consumir

seus produtos.

De acordo com Batalha (1997), a qualidade de um produto agroalimentar tem duas
caracteristicas marcantes, sendo que a primeira refere-se aos parametros e exigéncias da
gualidade que sdo ocultas (referentes a padrbes microbiolégicos, auséncia de substancias
nocivas e a sanidade do produto em geral). A segunda caracteristica € referente a
apresentacdo ou representacdo para decisdo de compra do produto (sabor, aroma, textura,
beleza, etc).

Batalha (1997) coloca que a qualidade e seguranca sdo duas dimensdes inseparaveis em todas
as fases da cadeia agroalimentar, pois requerem mais do que leis severas e rigorosas inspecoes
governamentais, dependem da cultura e do conhecimento de todos ao longo da cadeia, no
sentido de prevencéo e da pratica da melhoria continua, tendo em vista o consumidor final,
sendo fundamental a identificac&o das causas de problemas de seguranca e a tomada de acOes

corretivas e preventivas pertinentes.

Um dimento seguro pode ser definido como aquele que nédo apresenta risco significativo a
salde de acordo com Batalha (1997), e a gestdo da seguranca € o conjunto de todas as
condi¢cdes e medidas plangadas e implementadas de forma sistemética, através de toda a
cadeia agroalimentar, que geram confianca na insignificancia do risco e prejuizo a saide na
ingestdo do alimento. Ja um alimento de qualidade é aquele que de maneira consistente,
atende as necessidades do consumidor em termos de conveniéncia, de propriedades
organolépticas, funcionais, nutritivas e de higiene, que respeita a legisagdo pertinente e

informa o consumidor quanto aos cuidados e modos de preservacdo, preparo e ingestdo.

Ja a gestdo da qualidade € o conjunto das condi¢des e medidas planegjadas e implementadas de
forma sistemética através de toda a cadeia agroalimentar, para gerar confianca no atendimento
aos requisitos e necessidades pretendidas, inclusive de seguranca, respeitando a legislacéo

pertinente com integridade e clareza de informac&o ao consumidor.
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A gestéo da qualidade deve incorporar as Boas Praticas de Manufatura e Higiene e a avaliagéo

dos riscos, para garantir a qualidade e reforcar a seguranca do alimento.

Dada a forte interdependéncia entre os elos da cadeia agroindustrial e o caréter estratégico e
subjetivo da qualidade no mercado final, a l6gica de analise de uma cadeia deve ser feita de
tras para frente, ou seja, a analise deve partir do mercado consumidor final, pois as exigéncias
do consumidor final vao moldar e condicionar as atividades da empresa que estdo a montante

dos distribuidores finais dos produtos.

Para a seguranca e o controle oficial da qualidade é relevante o conhecimento sobre o que
define a seguranca para o produto em estudo e a aplicagdo da seguranca e de frramentas
como: BPF ( Boas Praticas de Fabricacdo), APPCC (Andlise dos Perigos e Pontos Criticos de
Controle), sendo que no caso especifico do Brasil, os produtos agroalimentares estéo sujeitos
a normas e a fiscalizagdo dos seguintes érgdos governamentais: Ministério da Agricultura e
Reforma Agréria, Ministério da Salde, Instituto Nacional de Metrologia, Normalizacéo e
Qualidade Industrial — INMETRO e o Ministério das Minas e Energia



3BOASPRATICASDE FABRICACAO (BPF)

O programa BPF, segundo Galhardi et al (1995), estabelece procedimentos corretos de
higiene pessoal, de sanitizagdo, bem como de controles e manutencdo de instalagcbes e
equipamentos, que devem ser empregados durante a fabricacdo do alimento para assegurar

gque o mesmo chegue aos consumidores com qualidade e livre de qualquer tipo de
contaminagao.

SGS (2002) relata que a implantacéo do programa BPF deve respeitar critérios estabel ecidos
pela legislacdo, sendo entdo necessario considerar os itens:

Condicoes de edificacéo e instalacOes,
Situacdo dos equipamentos e utensilios;
Controle de Fornecedores;

Pessoal;

Controle de pragas;

Matérias-primas e produtos expostos a venda;
Condi¢des de armazenamento e expedi¢ao;
Controle de producéo e qualidade;

Ordem e limpeza;

Higienizac&o de equipamentos e utensilios.
Para Galhardi et al (1995), os principios de BPF podem ser aplicados ao longo de toda a
cadeia alimentar e é de responsabilidade da diretoria, gerencias e chefias assegurar que 0s

funcionérios sigam esses principios.

Segundo Vanzolini (2004), o nome BPF vem do inglés “ Good Manufacturing Practices’ —
GMP, em portugués significa Boas Praticas de Fabricacao.

As Boas Préticas de Fabricacdo sdo praticas de higiene recomendadas para 0 manuseio de
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alimentos visando a obtencdo de produtos seguros. A implementacdo destas préticas € um

dos principais pré-requisitos para aimplementacéo do sistema APPCC.

Conjunto de Principios e Regras para o Correto Manuseio de Alimentos
abrangendo desde as Matérias-Primas até o Consumo Fina, de forma a
garantir a Satide e Integridade do Consumidor (VANZOLINI, 2004, p. 8).

Os beneficios da implantacdo das BPF em uma empresa se traduzem por produtos de melhor
gualidade e seguros, diminuicdo naincidéncia de reclamagdes dos consumidores, ambiente de
trabalho agradavel, limpo e seguro, e finalmente, funcionarios com melhor estado psicol 6gico,

maior motivagdo e produtividade.

A abrangéncia do GMP ocorre através dos 5 M’s: matéria-prima, méquina, méodo, méo-de-

obra e meio ambiente.
Para se aplicar o GMP a indUstria deve estar com seus controles adequados garantindo a néo
contaminacdo. Quando falamos em contaminagdo entende-se que esta classificada em 3 tipos:
fisica, quimica e biol6gica.

Contaminacdo Fisica
Perigos fisicos sdo contaminantes de natureza fisica, como corpos estranhos em niveis
inaceitaveis, podendo contaminar o alimento em qualquer fase de sua producdo. Os mais
comuns s80: vidros, metais, madeiras, plésticos, pedras, pragas.

Contaminagéo Quimica
Perigos Quimicos sdo contaminantes de natureza quimica, seus residuos, ou produtos de

degradacdo inaceitdveis em alimentos, podendo ocorrer em qualquer fase da producdo. Os

mais comuns sdo: drogas para aguacultura, aditivos quimicos, nitratos, nitritos e antibioticos.

Contaminacdo Biologica



UEM —Engenhariade Producao - 2005 12

Perigos biol6gicos oriundos de bactérias, microorganismos que podem causar surtos e casos
de doencas. Encontrados em todos os alimentos em condi¢des de estocagem na adequadas ou

manipulacdo imprépria.

Os trés mandamentos da Higiene estéo apresentados ra Figura 1.

LIMPEZA
(com desinfec¢éo)

ORGANIZAGCAO DISCIPLINA

Figural— Ostrés mandamentos da limpeza

E os principios gerais das BPF estéo apresentados na figura 2:

HIGIENE PESSOAL BPF HIGIENE AMBIENTAL

HIGIENE DE PROCESSO

Figura 2— Osprincipios gerais das BPF

Sendo assim, as regras gerais do BPF s&o:
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Evitar contaminagao cruzada;
Evitar condi¢des de multiplicacéo de microorganismos ou formacao de toxinas;

Garantir arastreabilidade.

Segundo SGS (2002), apesar das BPF fornecerem 0s aspectos basicos em seguranca dos
alimentos, estas ndo devem ser adotadas como um Unico programa em uma industria, por ser
extremamente genérico naindicac8o de perigos especificos de uma planta industrial ou de um
produto. Nas BPF também ndo ha consideracdo se uma ndo conformidade confere risco
inaceitavel a salde do consumidor e, ndo requer registro de dados de monitoramento de

controle de perigos, limites de controle e medidas corretivas.

Por outro lado, o sistema APPCC atende aos pontos que n&o sdo atendidos em um programa
de BPF, assm o APPCC complementa as BPF, e quando associados garantem solidez na

producdo de um alimento seguro.



4 ESTRUTURA DO MANUAL DE BPF

Vanzolini (2004) coloca que o decreto 76.986 de 6 de janeiro de 1976, ANEXO 1, que trata
do Regulamento Técnico sobre as Condicdes Higiénicos-Sanitérias e de Boas Praticas de
Fabricacdo para estabelecimentos Fabricantes e Industrializadores de Alimentos para
Animais, define a elaboracéo e implementacdo de Manua de Boas Praticas, bem como sua

estrutura.

Podemos entender esse Manual como sendo um guia para a fabricagdo de produtos de
alimentacdo animal no sentido de organizar e seguir a producdo de forma segura para que os
fatores humanos, técnicos e administrativos que influem sobre a qualidade dos produtos
estejam efetivamente sob controle. Os problemas devem ser reduzidos, eliminados e 0 mais

importante: antecipados.

Cada empresa deve implementar as Boas Préticas de Fabricacdo de acordo com a sua
realidade, de tal forma que assegurem um nivel de garantia a0 menos igual ao proposto nestas

recomendacoes.

A direcdo das empresas tem um papel relevante na aplicacdo destas normas de BPF, estas
devem permitir que os recursos humanos, instalagbes e méguinas assegurem O Sseu

seguimento.

Deve também estabelecer, praticar e manter, um sistema de qualidade que se adapte as
atividades e natureza dos produtos que a empresa possui, contemplando responsabilidades,

recursos disponiveis (aplicando os requisitos do manual de BPF), procedimentos e processos.

A estrutura organizacional deve estar bem definida, de forma que cada funcionario

(colaborador) conhega suas responsabilidades e atividades que utiliza no seu dia-a-dia.

O Manual de Boas Préticas de Fabricagdo pode ser, a critério do estabelecimento, mas

abrangente e mais rigoroso que alegislacdo em questdo.
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4.1 Itensdo Manual de BPF

Os itens, conforme Sindiragcdes (2002), que compdem o Manua de BPF sdo descritos a

Sequir:
4.4.1 Requisitos higiénicos-sanitérios das matérias- primas

Principios gerais para a recepcdo de ingredientes destinados a elaboracéo/fabricacdo de
produtos destinados a alimentagdo animal, que assegurem a estes produtos qualidade e
seguranca.

Entre estes principios estdo: especificacbes de matérias-primas, planos de amostragem e
controle de qualidade, registros de amostras laudos, registros de andises e gréficos de
controle, cadastro de fornecedores e seu acompanhamento, auditorias nas instalacbes de
fornecedores. Estes sdo alguns documentos que podem ser elementos de comprovacéo
(rastreabilidade) aos requisitos apresentados.

E composto dos seguintes subitens:
Area de procedéncia do ingredientes;

Colheita, producéo e rotina de trabal ho;

Armazenamento no local de producao;

El < R I

Transporte.

4.4.2 Requisitos higiénicos-sanitarios para edificacdes e instalacdes

Requisitos gerais (essenciais) e de BPF para edificacOes e instalacbes a que deve atender todo
estabelecimento que pretenda obter alimentos aptos para o consumo animal. Plantas
atualizadas das instalagbes, projetos estruturais, dimensional, hidraulico e elétrico,
documentos de fornecedores.

E composto do seguinte subitem:

1. InstalacOes (localizagcdo, vias de transito interno, aprovacdo de projetos de prédios e
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instalactes, eliminacéo de efluentes e dguas residuais, quanto aos vestiarios, sanitarios
e banheiros, instalacbes para lavagem das méos em dependéncias de fabricacso,
instalacOes de limpeza e desinfeccdo, iluminacdo e instalacbes elétricas, ventilacdo,

armazenamento de residuos e materiais ndo comestiveis, devolugdo de produtos).

4.4.3 Requisitos higiénico-sanitarios dos equipamentos e utensilios

Refere-se as BPF que o0 estabelecimento deve seguir em equipamentos e utensilios. Pode-se
comprovar com manuais de operaches, instrucbes de trabalho, rotinas de manutencéo,

registros de validagéo e calibragdo dos equipamentos.

E composto dos seguintes subitens:

1. Equipamentos e Utensilios (materiais);

2. Projeto e Construcéo

4.4.4 Requisitos higiénico-sanitarios do pessoal

Este item se refere as BPF para o estabelecimento que pretende obter produtos aptos para
consumo. Pode-se comprovar através de: descricdo de cargos, registros de treinamentos,

organogramas, programas de motivagdo e treinamento.

E composgto dos seguintes subitens:

Ensinamento de Higiene,
Condi¢bes de salde;
Doencas Contagiosas;
Ferimentos ou Feridas;
Lavagem de M&os;
Higiene Pessodl;
Uniformes e Acessorios,
Conduta Pessoal;

© © N o g bk~ w DN PE

Mascaras,

10. Luvas;
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11. Tampoes

12. Oculos e Lentes;

13. Alimentos e Bebidas,
14. Visitantes;

15. Area de trabal ho;

16. Supervisdo.

4.4.5 Requisitos higiénico-sanitérios da producao.

Requisitos gerais de BPF a que devem atender os estabelecimentos que pretendam obter
produtos aptos ao consumo animal e, eventualmente, por extensdo, ao consumo humano.
Manuais de operacdo, registros de treinamento, procedimento de rastreabilidade,
especificacdo técnica, registros de entrada e saida de materiais, andlises, rotina de limpeza,
instrugdes de traba ho.

E composto dos seguintes subitens:

Requisitos aplicaveis aos ingredientes e as matérias primas,
Operacao;

Prevencao de contaminagéo cruzada;

Emprego de &gua;

Fabricacao;

Embalagem;

Responsabilidade técnica e Supervisao;

© N o g 0w NP

Documentacdo e registro.

4.4.6 Requisitos para o sistema de controle e combate as pragas

Item que se refere as BPF para combate as pragas a que devem atender o estabel ecimento que

pretende obter produtos aptos para 0 consumo.

Pode se comprovar através de: contrato com empresas especializadas, identificacdo nos locais

para armazenamento, registros de intervengoes efetuadas.
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Um programa de Controle de Pragas deve combater as seguinte fontes do seu problema: as

pragas ativas, 0S 0vVOs € 0 acesso destas no ambiente.

Entre medidas preventivas é fundamental a permanente e rigorosa condicdo de higiene das

dependéncias internas e externas.

4.4.7 Requisitos para sistema de garantia e controle de qualidade

Este item serefere as BPF de elaboracéo para o Sistema de Garantia e Controle de Qualidade
gue devem atender o estabel ecimento que pretende obter produtos para o consumo animal. O
acompanhamento pode ser feito através de: andlise de pontos criticos e registros de
acompanhamento, sistemas de documentacéo e seus devidos controles, controle por lote,

rastreabilidade, registros de reclamagdes, aces corretivas, entre outras.

Além disso, deve haver um sistema de qualidade implantado e periodicamente avaliado, para

controlar a documentacdo el aborada e tomadas de ac0es.

Devem ser mantidos registros de resultados de andlises e do processo, lotes devem receber
identificagio quanto a sua situacio de liberagio ou ndo. E recomendével a utilizagio de
graficos de controle. As amostras de lotes de producdo devem ser guardadas durante um
periodo ndo inferior a validade do mesmo. A presenca de um responsavel para tomada de

acOes € essencial.

A utilizagdo de um Compendio Brasileiro Alimentar é recomendével como referéncia de

métodos de avaliacdo e validacéo.



5 DESENVOLVIMENTO PARA APLICACAO DE BPF EM INDUSTRIA
DE NUTRICAO ANIMAL

5.1 Metodologia

A seguinte pesquisa é classificada como um estudo de caso que, de acordo com Gil (1991), é
um método caracteristico pela andise profunda e exaustiva de certa readidade, de maneira a

possibilitar o seu amplo e detalhado conhecimento.

Para o desenvolvimento deste trabalho foi utilizada a pesquisa bibliogréfica que, de acordo
com Marconi (1982), permite a0 pesquisador entrar em contato direto com tudo o que foi

escrito sobre o tema em estudo.

A coleta de informagdes (dados) foi obtida a partir de observacdo participante e néo
participante, mediante orientacdo dos gestores, gerentes e encarregados do setor, bem como

dados provenientes da visdo do ambiente.

De acordo com Vergara (2000), para se definir a pesguisa € necessario conhecer critérios
basicos que subsidiem a pesquisa em relacdo aos seus fins e aos seus meios. Com base neste
pressuposto a pesquisa foi exploratéria descritiva em relacdo aos seus fins e em relacdo aos

meios foi bibliogréfica.

Gil (1991), afirma que a pesquisa exploratéria tem como objetivo oferecer uma maior
familiaridade com o problema, a fim de torna-lo mais explicito ou construir hipoteses. Ja a
pesquisa descritiva, segundo Rudio (1986), estd4 interessada em descobrir e observar

fendbmenos, procurando descrevé- 1os e interpreta|os.

Desta forma, este trabalho € de acordo com seus fins exploratorio descritivo, pois se pretende
visualizar a possibilidade de implantagdo de BPF em uma indUstria/empresa (cujo nome,

localizagcdo e outras informagdes, por motivos éticos, ndo sera revelado) de nutricdo animal,
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mais especificamente, no segmento de pet food (racdes extrusadas).

Isto serd feito através de elaboracdo de um manual de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF),
com base no ja existente escrito pela Sindiragbes/Anfal//Asbran e tendo como apoio a
documentacdo publicada pelo Ministério da Agricultura e por outros organiSmos nacionais e
internacionais regulamentadores e certificadores, comparando o necessario de acordo com a

situacéo da empresa.

5.2 Descricao do processo de fabricacdo de racéo para nutricdo animal

5.2.1 Setor de recebimento

Esse é 0 setor responsavel pelo recebimento de toda matéria prima a ser utilizada no processo
produtivo. Os colaboradores desse setor devem ser muito bem treinados para realizarem uma
rigorosa inspegdo visual das cargas, identificando possivels defeitos de qualidade nos
produtos além de identificar prontamente qualquer infestacdo de insetos como o Tribolium,

inseto comum em matérias de origem animal.

O setor de Recebimento deve possuir um desdobramento, serdo subdividido de acordo com

as matérias primas recebidas, que podem estar ensacadas, em tambores ou a granel.

No recebimento de matérias primas ensacadas e em tambores, os dois Unicos equipamentos
empregados sdo a esteira (dal@) e a empilhadeira. JA no recebimento a granel estéo envolvidas
as operacles unitérias de moagem e transporte das matérias primas, que normamente sao

trazidas por caminhdes basculantes e descarregadas em moegas.

Os principais equipamentos do setor de recebimento a granel so:

a Moega
b) Redler
c) Elevador de canecas

d) Silo de armazenagem

e) Drag
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f) Moinho de martelos

A segiiéncia de operagdes no recebimento sdo as seguintes:

Apos terem sido realizadas as andlises e liberada para descarga, a matéria prima é
descarregada nas moegas de recebimento;

O drag do recebimento transporta a matéria-prima até o elevador de canecas;

O elevador de canecas eleva a matéria prima que, através da valvula de distribuicéo,
€ direcionada para os silos de armazenagem;

O moinho esta logo abaixo dos silos e para efetuar a moagem, basta o operador
abrir a comporta do silo apropriado e iniciar a operacdo. A operacdo de moagem
prepara as matérias primas recebidas a granel, para serem utilizadas na producéo da
racéo. Essa operacdo € realizada no moinho de martel os e sua qualidade é determinante
para qualidade do produto final, por isso, € fundamental um acompanhamento criterioso
para avaliar a granulometria do produto moido;

Depois de moido, o produto € retirado da camara de descarga por uma rosca
helicoidal que transporta 0 mesmo até o elevador de canecas;

O elevador de canecas eleva o produto até a valvula distribuidora, de onde 0 mesmo

€ mandado para os silos dosadores.

5.2.2 Setor de mistura.

Nesse setor, os ingredientes da racdo sdo selecionados e pesados nas quantidades

especificadas nas formulas emitidas pelo Departamento Técnico.

As matérias-primas aqui misturadas sdo divididas em macro e micro ingredientes.

Os macros ingredientes ficam armazenados em pallet’s, se foram recebidos ensacados, nos
tanques de matéria-prima liquida ou nos silos dosadores de matéria-prima moida se foram

recebidos a granel e processados no setor de recebimento.

Nesse setor estdo envolvidas diversas operacBes unitérias, porém, suas atividades estéo

sintetizadas a seguir:
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O operador recebe aformula e os ticket’ s(ordem) de producéo;

Separa 0s macros ingredientes ensacados, pesa em uma baanca de plataforma e
coloca ha moega do drag;

As matérias-primas moidas sd0 dosadas através das roscas helicoidais dos silos e
pesadas em uma balanca de cacamba, posteriormente sd0 descarregadas atraves de
comportas pneuméticas e levadas por redler até o drag da mistura;

Os micros ingredientes sdo recebidos dos centros de micro-pesagem, ja vem
separados e pesados nas quantidades certas e também sdo adicionados na moega do
drag;

O drag transporta todas as matérias primas solidas até o misturador horizontal, onde
s80 depositadas em uma camara de espera e posteriormente na camara de mistura;

Quando seinicia 0 processo de mistura, 0 operador aciona o equipamento de adicdo
de matérias primas liquidas, que sdo entdo bombeadas e adicionadas diretamente na
camara de mistura;

Apbs o tempo de mistura, os ingredientes sdo automaticamente descarregados e
transportados por roscas helicoidais até a peneira rotativa;

A medida que so peneirados, os ingredientes sdo descarregados em um elevador de
canecas, que eleva o material até avavuladistribuidora;

Dependendo do tipo de racdo a ser produzido, o operador direciona a descarga da
vavula rotativa e entdo o produto é trarsferido por gravidade, através de tubos, até o

setor a que se destina, que pode ser ensague de nuicleos, peletizacdo ou extrusdo

5.2.3 Setor de extrusao

Inicialmente, o processo de extrusdo foi denominado como: "extrusdo por batch" (por
batelada) e o0 responsavel pela forca mecanica era um pistdo em movimento horizontal. Era
um processo pouco eficiente, pois o0 reabastecimento de produto dependia do movimento

pistdo.

Diferentemente, a extrusdo de hoje, como conhecemos na Industria de Ragdes, € um processo
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continuo, conseguido pela substituicdo do pistdo por uma rosca helicoida denominada de
Rosca Simples. Nesse caso, 0 material é abastecido através da uma moega e transportado por

essarosca até o orificio final.

O processo produtivo do setor de extrusdo € sintetizado abaixo:

O material a ser extrusado € enviado do setor de mistura para os tanques de
remoagem, pois, para que se consiga uma ragdo extrusada de qualidade, além de muitas
outras condicbes, é necess&rio que 0 material misturado sga remoido em uma
granulometria bastante fina, 0 que é feito no moinho de martelos utilizando uma tela
com furacéo, normamente de 0.8mm;

Depois de remoido o material € transportado pela rosca helicoidal da camara de
descarga até o elevador de canecas,

Depois de elevado até a vavula distribuidora, o material € direcionado para os
tanques de extrusao;

O operador abre a comporta cremalheira do tanque desegjado e, através de uma rosca
helicoidal, o material é transferido para o tanque homogeinizador;

O tanque homogeinizador, através de uma rosca helicoidal aimenta uniformemente
o condicionador da extrusora;

Através das regulagens apropriadas, a extrusora produz a racdo extrusada, cuja
forma e tamanho sdo determinadas pela da matriz e conjunto de facas;

A racdo extrusada éentdo transferida através o transportador pneumatico até o
secador;

No secador horizontal 0 excesso de umidade € retirado e a racdo € descarregada
através da peneira vibratéria;

Eliminados os finos (residuo), a racdo € transportada através do elevador de canecas
até o silo pulméo;

A seguir, aragdo passa pelo engordurador, onde recebe 0 banho de liquidos e depois
€ descarregada no elevador de canecas;

O elevador de canecas transfere aracdo para o resfriador de contra fluxo;

Depois de convenientemente resfriada a racdo é transferida pelo elevador de

canecas até os tanques de ensaque de racOes extrusadas.



UEM —Engenharia de Producao - 2005 24

O layout do processo é mostrado na Figura 3.

FLUXOGRAMA DE PRODUGAO DE RACAO EXTRUSADA FLLIOGRAMA DE PRODUCCION DE ALIMENTOS EXTRUSADOS  EXTRUDED FEED PRODUCTION FLOW
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Figura 3 - Layout da producéo de racdes extr usadas

Fonte: FUNDAGCAO VANZOLINI

5.2.4 Setor de ensaque de racdes

O ensaque de ragoes é realizado de forma muito semelhante ao ensaque de nucleos, com a
Unica diferenca de que aqui, além do peso, é controlada a temperatura e a umidade da ragéo,

além disso, existem embalagens que séo fechadas pelo processo de soldagem.

Depois de embalados, os produtos sdo transferidos para o setor de expedicéo através da esteira
transportadora.
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Setor de Expedicéo:

Esse setor é responsavel pela estocagem dos produtos acabados, pela separacdo e despacho
dos produtos vendidos. E dever da equipe da Expedicdo garantir a rotatividade do estoque,

bem como ainspecdo visua do produto final que sera enviado aos clientes.
Para realizag&o de suas atividades o setor necessita apenas de trés equi pamentos:
- Empilhadeira

- Esteira transportadora

- Esteirade carregamento (tipo dala)



6 DESENVOLVIMENTO DO MANUAL DE BOAS PRATICAS DE
FABRICACAO - MEDIDAS TOMADAS A PARTIR DO
RASTREAMENTO DOSPROBLEMASUSANDO AS BPF

6.1 Requisitos Higiénico-Sanitarios das | nstalagdes e Edificactes
6.1.1 Vias de transito interno

Asvias de transito interno e as areas utilizadas pelo estabelecimento devem ter uma superficie
compacta e pavimentada, adequada para o trénsito sobre rodas. Devem dispor de escoamento

adequado, assim como controle de meios que permitam a limpeza.

As vias de transito da empresa sdo compactas, entretanto, 0 escoamento néo € facilitado em
alguns pontos por onde transitam os caminhdes, resultando em pocas de agua apos chuvas
(Figura 4). O problema das pogas de agua pode ser resolvido varrendo-se a &rea ou

compactando-se as vias (entradas e saidas).

Figura4 — Areas que circundam o prédio da producso (inexisténcia de calcadas)
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6.1.2 I nstalacdes e edificios

Os prédios devem ser construidos de mareira que previnam ou permitam o controle da

entrada de insetos, roedores e pragas e de contaminantes ambientais, tais como: fumaga,

po, vapor e outros.

Do ponto de vista sanitério, este topico € de suma importancia por ser um ponto critico de
controle. Os prédios na sua grande maioria apresentam bom aspecto de conservagdo e

limpeza.

Areas externas, estacionamentos, acessos e pétios devem ser projetados de forma a evitar
poeira. As calgadas devem ter, pelo menos, (1) um metro de largura contornando os prédios,

desobstruidas, todas com declive de 1% minimo para escoamento de agua.

Na empresa, os prédios da producdo ndo possuem as calgcadas de contorno, pois estas
estreitariam as vias de transito dos caminhdes e empilhadeiras. Mas, esta situagcdo deve ser

repensada pela ata geréncia.

Nas areas de manipulacdo de alimentos, os pisos devem ser de material resistente ao transito e
ao impacto, impermeaveis, lavaveis e antiderrapantes, ndo possuir frestas ou rachaduras e
serem faceis de drenar, limpar ou desinfetar. Devem possuir um declive minimo de 2% onde
se utiliza &gua. Ralos devem ser evitados na &rea de producéo e, se necessarios, devem ser do
tipo siféo ou similar, impedindo a formac&o de pogas, e dotados de sistema de fechamento.
Canaletas devem ser evitadas e quando necessarias devem ser lisas com declive necessario

parao sifdo ou similar.

Algumas areas da producdo de extrusados ndo apresentam o piso correto requerido pelo
Ministério da Saide. O ponto critico na fabrica é o setor de extrusados (Figura 5). Em ambas
as extrusoras (X-185 e X-240), o piso se encontra com as lgotas quebradas, irregulares e,
justamente na parte mais importante da extrusora (a se¢do das facas), 0 piso é totalmente
irregular, agravando o acimulo de material que sai da extrusora e dificultando a limpeza do
loca (Figura 6). Foi evidenciada a presenca de baratas e moscas. Ja esta sendo
providenciado um orcamento para modificacdo do piso da area de extrusdo. Salienta-se que

os pisos da fébrica em geral ndo sdo desinfetados, apenas lavados com agua. Quanto aos
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ralos, estes devem ser reparados no setor de extrusdo, pois 0S que Se encontram junto as
paredes ndo possuem cobertura e, juntamente com &gua, passam racdes por eles, originando

moscas e contaminagdo do ambiente.

Figura 6 — Piso da extrusora X -185 (préximo a secéo de facas)

As paredes e divisorias devem ser construidas ou revestidas com materiais sem efeito toxico,
impermeéveis e lavaveis até uma altura adequada para as operagdes, que deve ser indicada na

planta da instalacdo. Devem ainda ser lisas, sem frestas ou rachaduras, faceis de limpar e

desinfetar

As paredes da producdo de extrusados sdo revestidas com azuleos apenas no setor de
extrusados. Em outros pontos de manipulacdo de racéo e matérias-primas, as paredes sdo de

tijolo avista, facilitando o acimulo de sujidades e dificultando sua limpeza.
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O teto e as instalacbes aéreas devem ser construidos ou revestidos de modo que impegam o
acumulo de sujeira e que reduzam ao minimo a condensacéo e a formacdo de mofo. Devem

ainda ser de fécil limpeza.

O teto, tanto da érea de producéo de extrusados quanto da area de estoque (matéria-prima e
produto acabado) ndo sdo revestidos com material que impeca o acimulo de sujeira (poeira), a
limpeza dos mesmos torna-se dificil e a sujeira acaba despositando-se sobre os produtos e

equipamentos.

As janelas e outras aberturas devem evitar 0 acimulo de sujeira, as que se comunicam com 0
exterior devem ser providas de protecdo contra insetos. As protecdes devem ser de facil
limpeza e boa conservacdo. As portas devem ser de material ndo-absorvente e de facil

limpeza.

A empresa ndo possui portas nos prédios da producdo (somente portdes nos setores de
matéria-prima e insumos). Este € um problema quanto a entrada principalmente de insetos,
passaros, roedores e pessoas estranhas ao setor (como caminhoneiros, por exemplo), pois as
mesmas permanecem abertas durante todo o periodo de producéo. E ideal que se estude um
projeto de instalagcdo de portas no setor de, extrusados. Provisoriamente, podem ser dispostas
cortinas como barreira fisica para pragas e afixados avisos proibindo a entrada de pessoas que
ndo trabalhem no setor.

Nas &reas de manipulacdo de alimentos, todas as estruuras e acessorios elevados
devem ser instalados de maneira a evitar a contaminagdo direta ou indireta dos alimentos, dos
ingredientes, das matérias-primas e dos materiais de embalagem, por gotegjamento ou

condensacéo e de forma que ndo dificultem as operacdes de limpeza.

O setor de extrusados apresenta gotejamentos, principal mente na extrusora X-185. Em dias de
chuva, ha goteiras no setor: sobre a extrusora, vindas de uma abertura no forro e, na extrusora
X-240 existem goteiras que vém das fahas do forro e ja causaram a queima do visor de rpm
da rosca da extrusora, e 0 visor de temperatura do canhdo de extrusdo de vital importancia
para 0 processo (Figura 7). Fazse necessario um programa de eliminacéo das goteiras na

fébrica com urgéncia, devido ao risco que tras aos produtos.
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Figura 7— Painel da extrusora X-240

Os insumos, ingredientes e produtos finais deverdo ser armazenados de forma a preservar suas
caracteristicas de qualidade, preferenciamente sobre estrados de madeira ou material

apropriado, afastados das paredes para permitir a correta higienizacdo e ventilacéo da area.

Os estrados de madeira encontram-se muito proximos da parede. Os pallets ou estrados

devem ser identificados através de cores:
Pallets de cor vermelha: produto acabado (pet, insumos).
Pallets de cor verde: matérias primas de origem vegetal e mineral
Pdllets de cor transparente (natural): matéria prima de origem vegetal

6.1.3 Abastecimento de agua

A &gua corrente deve ter um adequado sistema de distribuicdo, com protecdo eficiente contra

contaminaggo. E imprescindivel um controle fregiiente da potabilidade da agua.
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Esta sendo encaminhada uma analise de potabilidade da agua utilizada na empresa, o idea €

esta andlise sgja redlizada mensalmente .

Efluentes e &guas residuais (eliminacdo de efluentes e aguas residuais): os estabel ecimentos
devem dispor de um sistema eficaz de eliminacdo de efluentes e de tratamento de aguas
residuais, o qual deve ser mantido em bom estado de funcionamento. Todos os tubos de
escoamento (incluidos o sistema de esgoto) devem ser suficientemente grandes para suportar
cargas maximas e devem ser construidos de modo a evitar a contaminagéo do abastecimento
de &gua potavel.

Como ja foi comentado anteriormente, no setor de extrusados, aracdo residual do processo €
enviada pelas canaletas ap ambiente juntamente com a agua. Este efluente que € gerado em
boas quantidades, ndo deve ser disposto no meio ambiente, por apresentar elevada carga

organica.

Vestiarios e banheiros: os lavabos devem estar providos de elementos adequados (sabéo
liquido, detergente, desinfetante, entre outros) para lavagem das méos e de meios higiénicos
convenientes para sua secagem. N&o sera permitido o uso de toalhas de pano. No caso de se
usar toalhas de papel, deve haver um controle de qualidade higiénico-sanitaria, dispositivos de
distribuicdo e lixeiras que ndo necessitem de acionamento manual para essas toalhas. Devem
ser indicadas, a0 pessoal, a obrigatoriedade e a forma correta de lavar as maos ap06s 0 uso do

sanitério.

Na empresa, 0 materia de indicagdo da correta forma de lavar as méos estd sendo
providenciado. O vesti&rio encontra-se provido de todos os elementos adequados para a

higiene pessoa dos funcionérios (sabdo liquido, detergente, papel toalha, lixeras, etc.).

Instalagbes para lavagem das méaos nas &reas de producdo: devem ter instalagbes adequadas e
convenientemente |localizadas para lavagem e secagem das méaos, sempre que a natureza das
operacOes assim o0 exija. Deve-se dispor de agua e elementos adequados (sabonete liquido,
detergente, desinfetante, entre outros) para limpeza das méos. Deve haver também um meio
higiénico adequado para secagem das maos. N&o € permitido o uso de toalhas de tecido. As
instalacbes devem estar providas de tubulagbes cevidamente sifonadas que transportem as
aguas residuais até o local de desagie.
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N&o existem instalacfes para lavagem das méos na producéo. Assim que possivel, devem ser
instaladas pias (em bancadas ou n&o), com sabonete liquido €/ou luva quimica, papel-toalha
branco para secagem das méos e lixo coletor. A lavagem deve ser realizada por todos 0s
funcionarios que entrarem em qualquer setor de manipulacdo de insumo/racdo e, se
necessério, este ato deve ser fiscalizado por um supervisor.

Ventilagdo: o estabelecimento deve dispor de uma ventilacdo adequada de tal forma a evitar o
calor excessivo, a condensacéo de vapor, o acimulo de poeira, com afinalidade de eliminar o
ar contaminado. A diregdo da corrente de ar nunca deve ir de um local sujo paraum limpo. As
aberturas de ventilagdo devem ser providas de sistemas de protecdo para evitar a entrada de

agentes contaminantes.

O estabelecimento ndo possui sistema de exaustéo/ventilagdo forcada. O setor de mistura de
ingredientes, onde muito poé € originado diariamente, deveria possuir um sistema competente
de retirada de ar contaminado e entrada de ar limpo. No setor da moega, também se faz
necessario um sistema de retirada de poeira em suspensdo. Com a finalidade de promover
melhor sensacéo térmica para os funcionérios, o setor de extrusdo, com a presenca de trés

secadores, sugere-se a criagéo de um sistema de ventilagdo forcada

6.1.4 Equipamentos e utensilios

Materiais: deve evitar-se 0 uso de madeira e de outros materiais que ndo possam ser limpos e
desinfetados adequadamente, a menos que se tenha a certeza de que seu UsO ndo sera uma
fonte de contaminacdo. Deve ser evitado o0 uso de diferentes materiais para evitar o
aparecimento de corrosao por contato.

N&o existem equipamentos com partes que contenham madeira nafébrica.  Em alguns pontos
da fabrica existem equipamentos e utensilios antigos que ja apresentam aspecto de corroséo

por contato.

Os utensilios, equipamentos (juntas, valvulas, pistdes, etc.) devem ser de material inerte, de
facil desmontagem, que ndo contaminem nem sgjam atacados pelos produtos, ndo devem

possuir cantos ou bordas de dificil acesso paralimpeza ou que permitam acumulo de residuos.
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Pela caracteristica da producéo das fébricas de ragdo, 0s equipamentos usados (secadores,
elevadores, tubulacbes) naturalmente possuem muitos cantos vivos de dificil acesso pra
limpeza Uma limpeza cuidadosa deve ser realizada pelo menos uma vez por semana,

cuidando destes locais mais criticos.

Uma manutencdo regular devera ser plangjada para verificar a correta fixacdo das porcas e

parafusos dos equipamentos, de modo a minimizar os riscos de contaminagdo dos produtos.

Os equipamentos com partes moveis que requeiram lubrificacgo deverdo ser projetados de tal
modo que a mesma possa ser efetuada sem contaminagdo dos produtos. Os equipamentos ndo
devem possuir porcas, parafusos, ou rebites que possam cair acidentalmente no produto.
Devem ser pintados com tinta atoxica e de boa aderéncia. Equipamentos e bombas devem ser
preferencialmente embutidos para evitar acimulo de sujidades. Quando ndo embutidos,

devem ter espaco suficiente para limpeza

Os equipamentos que processam pods devem ser dotados de captadores de po.

Em alguns setores da fabrica (moega, mistura e moinho) existe um acumulo excessivo de po,

proveniente do processo, nestes lugares deve ser indicado 0 uso de exaustores.

6.2 Requisitos Higiénico-Sanitarios do Estabelecimento

6.2.1 Conservacao

Os edificios, equipamentos, utensilios e todas as demais instalagBes, incluindo os
desaguamentos, cevemn ser mantidos em bom estado de conservacdo e funcionamento. As

salas devem ser secas, estar isentas de vapor, poeira, fumaga e &gua residual.

Os edificios, equipamentos, utensilios e todas as demais instalacBes, incluindo os
desaguamentos, devem ser nantidos em bom estado de conservacdo e funcionamento. As

salas devem ser secas, estar isentas de vapor, poeira, fumaca e agua residual. Est&o dentro
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dos parametros estabel ecidos

6.2.3 Limpeza, desinfeccdo e lubrificacéo

O técnico de meio ambiente redliza treinamentos periddicos com os funcionarios que
executam trabal hos de limpeza e todos os agentes de limpeza so aplicados de forma eficaz.

O pessoa que executa os trabalhos de limpeza deve estar bem treinado nos procedimentos
estabel ecidos. Os agentes de limpeza devem ser aplicados de tal forma que ndo contaminem a

superficie dos equipamentos e/ou dos produtos.

N&o existem manuais descrevendo os procedimentos de limpeza dos setores individua mente.
Os mesmos deverdo ser elaborados assim que possivel.

Os procedimentos de limpeza das fébricas, equipamentos e utensilios devem ser descritos em
manuais especificos de cada setor. Os equipamentos e utensilios devem ser limpos de acordo

com os procedimentos descritos nos manuais especificos.

Todos os produtos de limpeza, desinfeccéo e lubrificagdo devem ser aprovados previamente
para seu uso, por meio de controle da empresa, identificados e guardados em local adequado,
fora das &reas de manipulacdo dos alimentos. Além disso, devem ser autorizados pelo 6rgao
competente. Com a finalidade de impedir a contaminacdo dos alimentos, toda area de
manipulacdo, equipamentos e utensilios devem ser limpos com a frequéncia necesséria e

desinfetados sempre que as circunstancias assim o exigirem.

Os produtos de limpeza sdo aprovados pelo técnico de seguranca do trabalho e sdo

armazenados em local fora da &rea de manipulacéo de alimentos.

Os detergentes e desinfetantes devem ser adequados para esta finaidade e devem ser
aprovados pelo 6rgéo competente. Os residuos desses agentes, que permanecam em superficie
suscetivel de entrar em contato com alimento, devem ser eliminados mediante uma lavagem
cuidadosa com agua potavel eliminados mediante uma lavagem cuidadosa com agua potével
antes gue 0s equipamentos ou utensilios voltem a ser utilizados para a manipulacdo de

alimentos.
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A empresa atende todos estes requisitos recomendados.

Imediatamente apds o término do trabalho, ou quantas vezes for conveniente, devem ser
limpos cuidadosamente os pisos, incluindo o desagle, as estrut uras auxiliares e as paredes da
area de manipulacdo de alimentos. Apds as manutengdes, 0s equipamentos devem ser

inspecionados e limpos antes de entrar em operacéo.

A cada troca de turno os pisos, paredes e demais estruturas sdo cuidadosamente limpos por

pessoal qualificado e inspecionados pelo técnico de meio ambiente.

Recipientes para lixo devem ser exclusivos, convenientemente distribuidos, mantidos limpos,
identificados e com sacos plésticos em seu interior. O lixo deve ser retirado das areas de
trabalho, todas as vezes que sgja necessario, no minimo uma vez por dia. Imediatamente
depois da remocao do lixo, os recipientes utilizados para 0 seu armazenamento e todos 0s
equipamentos que tenham entrado em contato com os lixos devem ser limpos e desinfetados.

A area de armazenamento do lixo deve também ser limpa e desinfetada.

Nem todos os lixos encontrados na fabrica contém sacos plasticos, nem tampas (se forem

utilizadas tampas, estas devem ser de abertura/fechamento automaticos).

Proibicéo de animais domésticos. deve-se impedir a entrada de animais em todos os lugares
onde se encontram ingredientes, matérias-primas, produtos acabados e materiais de

embal agem, ou em qualquer das etapas da fabricacdo e industrializagéo.

Existem caes e gatos que circulam diariamente pelo patio, algumas vezes encontrando-se nos
locais de producdo. Os acessos da rua (portdo de entrada e falhas na cerca) deverdo ser
eliminados para evitar a entrada dos mesmos. Um programa de eliminacdo de pombas que
inclua blogueio da entrada das mesmas na area de armazenagem de produto acabado devera
ser realizado.
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6.3 Requisitos Higiénico-Sanitarios do Pessoal

6.3.1Capacitacdo em higiene

A direcdo do estabelecimento deve tomar providéncias para que todas as pessoas que
manipulem alimentos recebam instrucdo adequada e continua em matéria higiénico-sanitaria,
na manipulacdo dos alimentos e higiene pessoal, com vistas a adotar as precaugoes
necessarias para evitar a contaminacdo dos alimentos. Tal capacitacéo deve abranger todas as

partes pertinentes deste regulamento.

Os funcionérios ndo sdo treinados quanto a requisitos higiénico-sanitarios. Devera ser criado

um programa de treinamento periodico dos mesmos

6.3.2 Situacdo de salide

As pessoas que mantém contato com alimentos devem submeter-se aos exames médicos e
laboratoriais que avaliem a sua condi¢do de sallde antes do inicio de sua atividade, repetidos
periodicamente enquanto permanecerem na atividade. A constatagdo ou suspeita de que o
manipulador apresenta alguma doenca ou problema de salde, que possa resultar na
transmissdo de perigos aos alimentos ou mesmo que sejam portadores ou sdos, deve impedi- 10
de entrar em qualquer drea de manipulagdo ou operacdo com alimentos se existir a
probabilidade da contaminacdo destes. Qualquer pessoa ha situagdo acima deve comunicar
imediatamente a sua condi¢éo de salde a direcdo do estabelecimento, de sua condicdo de
salide. O exame médico e laboratorial dos manipuladores deve ser exigido também em outras
ocasifes em que houver indicagdo, por razdes clinicas ou epidemiolégicas ou a critério do

médico.

Todos os funcionérios sdo submetidos a exames medicos periodicamente (a cada seis meses).
Os funcionérios que por ventura ndo se encontrem em condigdes adegquadas de salde para

executar suas tarefas, sdo imediatamente af astados.
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6.3.3 Higiene e Conduta Pessoal

Toda pessoa que trabalhe em uma area de manipulacéo de alimentos deve manter uma higiene
pessoal esmerada e usar uniforme de trabalho, sapatos adequados, equipamentos de protegdo
individual e cobrir os cabelos. Todos estes elementos devem ser lavavels, a menos que sgjam
descartaveis e mantidos limpos, de acordo com a natureza do trabalho. Caso se sujem
rapidamente, recomenda-se 0 uso de avental plastico. Recomenda-se que 0s uniformes ndo

disponham de bolsos acima da cintura, nem possuam botdes. Durante a manipulacdo de

ingredientes, matérias-primas e produtos acabados, devem ser retirados todos os objetos de

adorno pessoal (anéis, pulseiras e similares, bem como |8pis, canetas, ferramentas).

O uso de protetor auricular em éreas de ruido intenso ndo € cobrado pela superviso.
Também, a empresa ndo divulga o uso e ndo disponibiliza aos funcionérios protetores de
cabel os (toucas descartaveis). O uniforme padréo da empresa também estd em desacordo com
esta norma, pois possuem bolsos e botdes. Devera ser providenciado um novo modelo para o

mesmo.

Nas areas de manipulacdo de alimentos e matérias-primas, deve ser proibido todo ato que
possa originar uma contaminagdo de alimentos, como: comer, mascar chicletes ou palitos de
dentes, fumar, cuspir. Todos os empregados devem evitar a pratica de atos ndo sanitarios
como cocar a cabecga, introduzir os dedos nas orelhas, nariz e boca, ou outras praticas anti-

higiénicas. Cigarros, |&pis e outros objetos ndo devem ser colocados atrés das orelhas.

Alguns funcionérios tém o hébito de chupar balas, mascar chicletes e utilizar palitos de

dentes. Cabe ao supervisor do setor proibir e controlar estes atos.

O uso de mascaras para boca e nariz é recomendavel, tanto para proteger o funcionério de
poeiras e odores, quanto para evitar contaminagao do produto com tosses e espirros. Barbas e
bigodes devem ser evitados, mas se existirem devem ser cobertos por mascaras

permanentemente.

Existe resisténcia de alguns funcionérios quanto ao uso da mascara contra po, principalmente
em areas com elevado grau de poeira em suspensdo, como a moega e a mistura. Cabe ao

supervisor do setor garantir o uso dos mesmos.



UEM —Engenhariade Producao - 2005 38

Deve ser evitada a manipulacdo de produtos sem luvas. As luvas deverdo ser mantidas
integras e em perfeitas condicoes de limpeza e higiene. O seu uso ndo dispensa o manipulador

da obrigac&o de lavar as maos cuidadosamente.

N&o sdo utilizadas luvas pelos funcionarios de producéo de extrusados, somente o pessoal

responsdvel pelos microingredientes utiliza luvas.

Quando forem utilizados protetores auriculares, estes devem estar atados entre si por um

cordao que passe por tras do pescogo para evitar que caiam sobre os produtos.

Frequentemente é verificado o uso de protetores auriculares sem corddo. O Técnico de

Seguranca e o0 supervisor do setor devem estar atentos a isto.

6.3.4 Visitantes

Consideram-se visitantes todas as pessoas ndo pertencentes as areas ou setores onde se
manipulem ingredientes, matérias-primas ou produtos acabados. Devem ser tomadas
precaucdes para impedir que os visitantes contaminem os produtos nas areas onde estes estdo
sendo manipulados. As precauctes devem incluir o uso de roupas protetoras. Os visitantes
devem cumprir todas as disposicdes recomendadas para os funcion&rios com relacdo a

doencas, ferimentos e de conduta pessoal.

Na empresa, € interessante controlar a entrada de pessoas estranhas ao setor, como j& foi
mencionado, principalmente, caminhoneiros. Entdo, recomenda-se a confeccdo de placas de
aviso proibindo a entrada de estranhos e os funcionarios devem ser avisados para controlarem
a entrada destas pessoas. Também nd ha um procedimento de orientar e promover

vestimenta adequada para a entrada dos visitantes no setor de produgao.
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6.4 Requisitos Higiénico-Sanitarios da Producéo

6.4.1 Requisitos aplicaveis aos ingredientes e as matérias-primas

Os fornecedores de ingredientes e matérias-primas devem estar registrados no MAPA
(Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento). Os ingredientes devem ser utilizados
dando-lhes a devida rotatividade: “o primeiro que entra € o primeiro que sai”, em inglés.
FIFO (first in first out).

A rotatividade dos ingredientes € seguida pelo sistema FIFO (first-infirst out). Os
fornecedores de insumos e matéria-prima possuem registro tanto na empresa quanto no
MAPA .

6.4.2 Operacédo

Devem ser preparados manuais de operagéo especificos para cada etapa do processo que
devem ser seguidos a risca quanto a quantidade, ordem de adicéo dos ingredientes, tempos de

mistura, reagdes, temperaturas e outros pontos criticos de controle.

Deverdo ser confeccionados manuais de operacéo, descrevendo as atividades de cada setor,

hoj e inexistentes na empresa.

Os instrumentos de controle de processo tais como medidores de peso, temperatura, pressao,
detectores de metal, etc., devem estar em boas condigoes, aferidos periodicamente para evitar
desvios dos padrGes de operacdo e, preferencialmente, dotados de sistemas de registro de
dados. Ndo devem ser utilizados termbmetros de mercirio, para medir a temperatura

diretamente do ingrediente ou produto. Deve-se utilizar termdmetro blindado.

Deve ser executada uma revisdo nos mandmetros e termdmetros do setor de produgéo, alguns
destes eguipamentos encontramse em péssimas condicbes de funcionamento, até mesmo

alguns deles sequer funcionam. N&o existe afericdo periddica.
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6.4.3 Uso da Agua

Como principio geral na manipulacdo de alimentos, somente deve ser utilizada dgua potavel.

Somente agua potavel € utilizada em todos os setores.  Andlises fisico-quimicas da agua séo

realizadas periodicamente.

6.4.4 Producao

A producdo deve ser realizada por pessoa capacitado e supervisionada por pessod
tecnicamente competente. Os métodos de conservacdo e 0s controles necessarios devem ser
tais que protgjam contra a contaminagdo ou a presenca de um risco a salde dos animais, e
contra a deterioracdo dentro dos limites de uma pratica comercial correta, de acordo com as

boas préticas de prestacdo de servico na comercializacso.

No setor de producéo existe pessoal capacitado para realizar todas as tarefas e a supervisao
dos mesmos é realizada

6.4.5 Embalagem

Todo material utilizado na embalagem deve ser armazenado em condigdes higiénico-
sanitarias, em areas destinadas para este fim. O material deve ser apropriado para o produto e
as condicOes previstas de armazenamento e ndo deve transmitir a0 produto substancias
indesgjaveis, que excedam os limites aceitaveis pelo 6rgdo competente. O material de

embalagem deve ser seguro e conferir uma protegdo apropriada contra a contaminagao.
As embalagens que sdo utilizadas no setor de ensaque sdo armazenadas em &rea propicia
(almoxarifado). Todas as embalagens se encontram em condi¢des para serem utilizadas

(existem laudos dos fornecedores que garantem a qualidade das mesmas).

Na érea de enchimento de embalagem, somente devem permanecer as embalagens ou
reci pientes necessarios para uso imediato.

No setor de ensaque de pet da empresa, ndo ha material fora de uso.
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O prazo de validade deve ser indicado na menor unidade de venda do produto.

As amosdtras gratis embaladas na unidade ndo apresentam data de validade. Mesmo sendo
amostras grétis, € importante que a validade sgja registrada no produto. Um datador para a

maguina (Raumak) ja foi providenciado

6.4.6 Responsabilidade Técnica

O tipo de controle e supervisdo necessario depende do risco de contaminacdo na producéo do
alimento. Os responséveis técnicos devem ter conhecimento suficiente sobre as boas préticas
de producdo de alimentos para poder avaliar e intervir nos possivels riscos e assegurar uma

vigilancia e controle eficaz.

Um dos riscos a contaminagéo dos alimentos sdo os furos que continuam sendo efetuados nas
embalagens da linha pet.

6.4.7 Documentacao e Registro

Em funcdo do risco do alimento, devem ser mantidos registros dos controles apropriados a

producéo e distribuicao.

Os registros mantidos na empresa para futura consulta pertinentes a producéo sdo:

- Planilhas de controle de producéo (pet)

- Planilhas de controle de pesos de produto acabado
- Planilhas de controle de umidade

- Sumarios de PA, matéria-prima e produto acabado

- Andises fisico-quimicas de matéria-prima e produto acabado
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6.4.8 Armazenamento e transporte de ingredientes, matérias-primas e produtos acabados

Os ingredientes, matérias-primas e produtos acabados devem ser armazenados e transportados
segundo as boas préticas de forma a impedir a contaminacdo e a proliferacdo de
microorganismos e gque protejam contra a alteracdo ou danos ao recipiente ou embalagem.
Durante 0 armazenamento, deve ser exercida uma inspecao periddica dos produtos acabados,
a fim de que somente sgjam expedidos alimentos aptos para o consumo animal e que sgjam
cumpridas as especificagdes de rétulo quanto as condi¢des e transporte quando existirem.
Matérias-primas e produtos acabados devem ser armazenados, no minimo, a 45 cm de
disténcia das paredes para permitir acesso as instalacfes, limpeza, melhor argjamento e
espaco para controle de pragas. As pilhas devem manter a linearidade vertical e horizontal, os
blocos de estrados devem ser 0s menores possivels e a distancia entre os mesmos de no
minimo 45 cm. A demarcacdo do piso com linhas e numeragdo, bem como das estantes é

recomendavel.

Distancias entre os pallets e, as paredes entre as pilhas, ndo sdo seguidas, o material acabado e
a matéria-prima ficam encostados nas paredes. N&o existe demarcacdo do piso com linhas e

numeracdo para identificacéo do produto.

6.5 Requisitos para o Sistema de Controle e Combate as Pragas

Deve-se aplicar um programa eficaz e continuo de controle das pragas. Os estabel ecimentos e
as aeas circundantes devem manter inspecdo periédica com vistas a diminuir
consequientemente os riscos de contaminagcdo. A evidéncia ou existéncia de insetos, roedores,
passaros e outros animais nos estabel ecimentos € um dos perigos mais sérios de contaminacdo

de produtos destinados a alimentag&o animal.

Existem problemas de infestacdo de moscas na fébrica, principalmente nas areas da moega,
extrusdo, e areas externas quando do armazenamento de produto em estado de deterioracéo

mantidos ao tempo. Deve ser implantado um sistema eficaz de combate a estas pragas.

No caso de invasdo de pragas, os estabelecimentos devem adotar medidas para sua

erradicacdo. As medidas de controle e de combate devem compreender o tratamento com
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agentes quimicos, fisicos ou bioldgicos autorizados, aplicados sob a supervisdo direta de
profissional que conheca 0s riscos que 0 uso destes agentes possam acarretar para a sallde,
especiamente 0s riscos gque possam originar residuos a serem retidos no produto. S6 devem
ser empregados praguicidas caso ndo se possa aplicar com eficacia outras medidas de
prevencdo. Antes da aplicacdo de praguicidas, deve-se ter o cuidado de proteger todos os
produtos acabados, matérias-primas, ingredientes e equipamentos. Apds a aplicacdo dos
praguicidas, deve-se limpar cuidadosamente o equipamento e os utensilios contaminados, a

fim de que antes de sua reutilizagdo sejam eliminados os residuos.

Na empresa, ja se esta utilizando diretamente o uso de praguicidas para erradicacdo de &caros
e gorgulhos. No entanto, para insetos maiores, como baratas e moscas, ainda fazse necessério

um trabalho mais intensivo.

Os praguicidas solventes e outras substancias toxicas que representam risco para a saude
devem ser rotulados com informagdes sobre sua toxidade e emprego. Estes produtos devem
ser armazenados em areas separadas ou armarios fechados com chave, destinados
exclusivamente para este fim, e sO devem ser distribuidos ou manipulados por pessoa
autorizado e devidamente capacitado sob controle de pessoal tecnicamente competente. O
pessoa deve ser orientado quanto & sua propria protecdo: méascaras, luvas, vestudrio, etc. que

deverdo ser mantidos em perfeito estado.

Os praguicidas utilizados sdo devidamente armazenados na sala do supervisor de producéo,
em um armdrio devidamente chaveado, e rotulados corretamente e aplicados somente sob

supervisdo do Controle de Qualidade.

Existem trés focos principais de desenvol vimentos de pragas que deverdo ser sanados:

Habito de manter produtos deteriorados que estdo a espera do despacho em local
aberto (ao lado dos containeres de depdsito de pléastico e papel) atraindo insetos; deve
haver uma area fechada para armazenagem deste tipo de residuo;

- Candetas de escoamento de agua que estédo entupidas e armazenam grande
guantidade de residuo sélido que, juntamente com a &gua da chuva, formam um meio
ideal para cultura de insetos; as mesmas deverdo ser desentupidas;

Na area da extrusdo, perto das extrusoras, existe muito acimulo de produto no chéo;
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por ser uma area Umida, também se cria um bom meio de cultura para insetos

Em &reas internas € proibido o uso de venenos contra ratos. Nestas, podemse utilizar

ratoeiras com iscas ou armadilhas fisicas.

Foram encontrados recipientes abertos (dentro do depdsito de PA) contendo veneno para

ratos. Os mesmos devem se manter dentro dos locais especiais para este fim.

Inseticidas utilizados em éreas internas, restaurantes, armazeéns e escritorios devem ser de
baixa toxidade. Inseticidas residuais nunca devem ser aplicados sobre equipamentos,
utensilios, matérias-primas ou produtos. Os estrados de armazéns devem ser examinados para
deteccdo de infestagbes. Em caso positivo, devem ser fumigados fora de fébrica com fosfina

ou brometo de metila. N&o deve ser utilizado pentaclorofenato de sodio.

N&o existe uma rotina organizada para limpeza e exame das condi¢des dos estrados. Deve-se

coordenar um local especifico, bem como uma pessoa responsavel para executar atarefa.

6.6 Requisitos para Sistema de Gar antia e Controle de Qualidade

O Grupo de Garantia e Controle de Qualidade deve ser isento e livre de influéncia na funcéo

de medir a qualidade de matérias-primas e produtos.

Todos os membros que compdem o grupo de controle de qualidade séo isentos e totalmente

livres de influéncias externas ou internas quanto a sua funcéo.

Ingredientes e produtos devem ser analisados no recebimento ou na liberacdo, ou recebidos
com certificacdo de qualidade, isto € especificacBes, méodos padronizados e reconhecidos,
equipamentos de laboratério, andlises estatisticas, sensoriais, microbioldgicas e fisico-

guimicas elaboradas para 0 consumidor.

Todos os ingredientes (matéria-prima ou insumos) e produtos sdo analisados (analises fisico-

guimicos e sensoriais) no ato do recebimento ou liberacéo.
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O responsavel técnico deve usar metodologia apropriada de avaliacdo dos riscos de
contaminagdo dos aimentos nas diversas etapas de producdo, contidas no presente
Regulamento, e intervir sempre que necessario, com vistas a assegurar alimentos aptos ao

consumo dos animais.

O responsavel técnico (supervisor de controle de qualidade) conhece toda a metodologia de
avaliacdo dos riscos de contaminacdo de alimentos e esta habilitado para intervir sempre que

necessario em casos de riscos a salde (animal ou humana).



7 CONCLUSAO

A implantagdo de um sistema de qualidade em uma indulstria de Rac&o animal, baseado nas
Boas Préticas de Fabricacdo € possivel, sd dependendo das correcdes das ndo conformidades

citadas.

E a partir do momento em que a empresa faga o BPF, ela deve estar aberta a atualizages

peri6dicas do sistema implantado.

A limitagcdo do trabaho foi afalta de tempo pararealizar aimplantagdo do sistema de BPF.

A andlise feita neste trabalho como também as sugestBes, podem ser aplicadas para outras
empresas produtoras e comercializadoras de ragbes para nutricdo animal, levando-se em
consideracdo as devidas adaptacoes.
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