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Resumo. O objetivo deste trabalho foi apresentar a importancia do fator qualidade na industria de alimentos
e avaliar o processo de producdo de um frigorifico/abatedouro de suinos, analisando o atendimento a alguns
requisitos de qualidade como as Boas Praticas de Fabricacdo e o atendimento as exigéncias do Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA). Nas vistorias realizadas na entrada sanitaria € nos
acompanhamentos utilizando o relatorio de auditoria do servigo de Inspecao Federal, detectaram-se varias
ndo conformidades. A partir desta constatacdo, apresenta-se um conjunto de diretrizes para a confecgdo e
implantagdo de um manual de qualidade, com o objetivo de conscientizar, orientar e¢ direcionar os
profissionais envolvidos no processo. Sendo possivel obter alimentos seguros, garantindo o atendimento das
expectativas dos mercados interno e externo e consequentemente, aumentar a competitividade da empresa.
Atendendo assim as Boas Praticas de Fabricacdo e cumprindo com as exigéncias legais vigentes,
estruturando um modelo de gestdo pela qualidade.

Palavras-chave. Agroindustria suina, alimentos seguros, manual

Abstract. The aim was to present the importance of quality factor in the food industry and evaluate the
process of producing a slaughterhouse pigs, analyzing the attendance of some quality requirements such as
the Good Manufacturing Practices and meeting the requirements of the Ministry of Agriculture, Livestock
and Supply (MAPA). In surveys conducted at the health entrance and accompaniments using the audit report
by the Federal Inspection Service, there were several non-conformities. From this observation, we present a
set of guidelines for the preparation and implementation of a quality manual, with the aim to educate, guide
and direct the professionals involved in the process. Being possible to obtain safe food, ensuring compliance
with the expectations of domestic and foreign markets and consequently, increase the competitiveness of the
company. Thus meeting the Good Manufacturing Practices and complying with existing legal requirements,
designing a model of quality management.
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Introducio
Os adventos da globalizagio e a

seguranga alimentar. Nessa busca, muitas
empresas estdo adotando e implantando sistemas

consequente derrubada de fronteiras ao comércio
acirraram a concorréncia entre as empresas ¢ entre
os paises, pressionando no sentido de um aumento
da competitividade, o que vem obrigando as
empresas a repensarem suas estratégias. Esse
cenario de expansdo esta associado ao aumento
das exigéncias dos consumidores com relagdo a
qualidade do produto, tornando inevitavel o
aperfeicoamento de toda a cadeia produtiva, na
busca da redug@o dos custos de produgdo e da
melhoria da qualidade, garantindo uma maior

rigidos de controle de qualidade, com adogao das
Boas Praticas de Fabricagdo, Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC), ISO 9001 ¢
outras ferramentas wusadas para garantir a
integridade e seguranca dos produtos. Hazelwood
e McLean (1994) citam o caso da Inglaterra, onde
todas as pessoas que trabalham na industrializagéo
de alimentos recebem treinamento nas técnicas de
higiene basica, conforme Lei de Seguranca
Alimentar datada de 1990.
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Conforme Moreira (2008), qualidade ¢
normalmente entendida como um atributo de
produtos ou servicos, abrangendo tudo que ¢ feito
pelas pessoas. Para Campos (1999), um produto
ou servigo de qualidade € aquele que atende
perfeitamente, de forma confidvel, acessivel e
segura, € no tempo certo, as necessidades do
cliente. Ferreira (1980) define qualidade como
sendo “propriedade, atributo ou condicdo das
coisas ou das pessoas, capaz de distingui-las das
outras e de lhes determinar a natureza”. Batalha
(2001) afirma que ¢ preciso deixar claro que a
palavra qualidade deve ser sempre empregada de
forma composta, ou seja, € preciso explicar
sempre qual o substantivo a que se refere a
qualidade. Assim, devem-se empregar as
expressoes qualidade do produto, qualidade do
processo, qualidade do sistema, qualidade da
gestdo, dentre outros. Varios autores que tratam
desse tema reconhecem a dificuldade de definir,
precisamente, o que seja o atributo qualidade. A
qualidade de um produto pode assumir diferentes
significados para diferentes situacdes e pessoas,
como um consumidor, um produtor ou um 6rgao
governamental normativo ou regulador. Também
assume diferentes significados para cada area de
uma empresa, seja marketing, desenvolvimento de
produtos, fabricagdo ou assisténcia técnica.

Deming (1990) descreve a bem sucedida
experiéncia japonesa, que resultou em ganhos
expressivos de produtividade por meio da redugdo
da variabilidade e, portanto, das perdas e do
reprocesso nas atividades industriais. Diversos
autores explicam que dentre as razdes que
levaram ao sucesso das empresas japonesas, um
fator se destaca: o compromisso por parte de todos
os colaboradores da empresa com a qualidade dos
produtos e servigos, privilegiando a satisfacdo do
consumidor em longo prazo, em detrimento dos
resultados em curto prazo. De acordo com Batalha
(2001), a nogdo da qualidade torna-se mais
assimilavel pela alta administragdo das empresas a
medida que esta passa a relaciona-la com o
desempenho mercadologico e econdmico da
empresa. Ou seja, a qualidade passa a ter um
sentido comercial e competitivo.

Segundo Pardi (2001), as carnes constituem
veiculo potencial de contaminantes de natureza
biolodgica, fisica ou quimica nas diversas fases -
desde a producdo primaria, ou desde sua origem
até a transformacdo, armazenagem, transporte, e
distribuicdo para consumo - devem como regra,
submeter-se ao controle de qualidade higiénico-

sanitaria, tecnoldgica e comercial. A boa
tecnologia ndo envolve apenas os aspectos
econdmicos da produ¢do, uma vez que, ainda que
obtido a preco mais elevado, o produto de melhor
qualidade tera maior demanda e eclevada
conceituagdo da marca. Quanto aos aspectos
higiénicos, ao enfatizar sua grande relevincia em
qualquer programa de qualidade, Stier (1979)
realca a necessidade da deteccdo, quantificacdao
controle da contaminagdo por elementos
bioldgicos como bactérias, leveduras, fungos,
insetos e roedores. Para Hazelwood & McLean
(1994), ¢ essencial que as boas praticas de
higiene, dentro dos ambientes de manipulagido de
produtos alimenticios, sejam levadas a cabo de
modo corriqueiro por todas as pessoas que
trabalham nesses ambientes, se de fato se pretende
vender alimentos seguros.

A gestdo da qualidade ¢ entendida como a
abordagem adotada e o conjunto de préaticas
utilizadas nas diversas areas funcionais da
empresa, para obter-se, de forma eficaz e
duradoura, a qualidade pretendida para o produto.
Ela envolve todos seus processos e se estende
também a cadeia de fornecedores.

Diante desse quadro, o presente trabalho foi
proposto com os seguintes objetivos: evidenciar as
exigéncias do mercado, na questdo da qualidade;
avaliar o atendimento dessas exigéncias, por parte
de um frigorifico atuante no ramo da carne suina,
em Mato Grosso do Sul; apresentar diretrizes para
o desenvolvimento e implantagdo de um modelo
de gestao pela qualidade, usando como base as
ferramentas de gestdo disponiveis e as exigéncias
legais vigentes.

Material e Métodos

O presente estudo caracterizou-se como um
estudo de caso, tendo sido realizado em um
frigorifico que atua no segmento de carne suina,
no periodo de agosto de 2007 a julho de 2008.
Com capacidade de abate de até 1200 animais por
dia, sendo o volume atual de produgdo da empresa
de 300 animais por dia, com um quadro de 127
funcionarios.  Para  embasamento  tedrico,
utilizaram-se livros, artigos cientificos, artigos
técnicos, regulamentos, leis, circulares, codigos,
programas de qualidade de outras empresas e seus
manuais, ¢ procedimentos de conformidade
reconhecidos internacionalmente.

Dos acompanhamentos “in loco” realizados
no frigorifico, nos meses de janeiro a abril de
2008, foram feitas vistorias nas entradas sanitarias
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verificando o cumprimento das Boas Praticas de
Fabricagdo (controle de pragas, higiene pessoal,
limpeza e sanitizagdo, estabelecimento de
edificios e instalagdes, etc.), no caso especifico
foram avaliadas itens de higiene pessoal, como a
lavagem e desinfeccdao das maos, botas e luvas em
cada ingresso do funcionario na produgdo (local
especifico: entrada  sanitaria; avaliagdo:
higienizacdo ou ndo de um dos itens) perfazendo
nesse periodo um total de 9628 avaliagdes.

Foram, também, realizadas vistorias na
empresa verificando o atendimento das exigéncias
legais, relatando as conformidades e néo
conformidades encontradas nas respectivas areas,
usando de pardmetro os critérios estabelecidos
pelo Ministério da Agricultura, Pecudria e de
Abastecimento em seu relatério de supervisdao
(Parte I - Programa de Autocontrole, com base na
Circular 175), respectivo a cada um dos itens
(iluminagdo, ventilagdo, agua de abastecimento,
aguas  residuais, controle de  pragas,
procedimentos sanitarios operacionais, controle de
temperaturas, etc.). Foram realizadas 44
avaliacOes nos meses de marco a abril de 2008,
acompanhados por um funcionério do Servigo de
Inspecdo Federal.

Resultados e Discussao

Nas vistorias de Boas Praticas de
Fabricagdo foi constatada uma média de 15% de
anormalidades. Por exemplo, alguns funcionarios
ndo lavam as maos e botas para entrar nas salas de
abate e industrializagcdo, além de ndo procederem
a correta higienizagdo das luvas. As Boas Praticas
de Fabricacdo sdo obrigatérias pela legislagdo
brasileira, para todas as industrias de alimentos, e
as portarias 326 e 368 (BRASIL, 1997), do
Ministério da Saude, estabelecem o "Regulamento
Técnico sobre as Condi¢des Higi€nico-Sanitarias
e de Boas Praticas de Fabricagdo para
Estabelecimentos Produtores de Alimentos".

Nas vistorias na area de producdo da
empresa, encontrou-se um percentual de
conformidades de 64%, o que significa dizer que
mais de um ter¢o dos itens ndo estavam sendo
atendidos. Sendo que o MEMO n° 134 do MAPA,
prevé providencias imediatas para corre¢do de ndo
conformidades de maior gravidade; Emissdo de
autos de infragdo, apreensdo e ou condenacio;
Interdi¢ao da area de producdo que nao satisfacam
as condigdes de funcionamento; Suspensdo do
abate por periodo suficiente para corre¢do das ndo

conformidades mais graves. O que causa sérios
transtornos ao funcionamento do estabelecimento.

Um alimento seguro pode ser definido
como aquele que ndo apresenta nenhum tipo de
risco, ou seja, € um alimento livre de
contaminac¢des que possam causar danos a saude
do consumidor. As contaminagdes podem ser
provenientes de origens: patogénicas, toxigénica,
residuos quimicos e materiais estranhos. (Batalha,
2001).

A falta do cumprimento das boas praticas
(como ndo lavar as maos, botas e luvas) causam
sérios riscos a integridade dos alimentos devido a
contaminagdo por patogenos. Os relatos de ndo
conformidade (entre os itens encontrados, os que
apresentaram maiores indices, foram as sobras de
produtos de limpeza em maquinas e equipamentos
causadas devido a insuficiéncia no enxague, sendo
também encontrados insetos, parafusos e alguns
residuos) que caracterizam sérios riscos de
contaminacdo toxigénica, devido a presenga de
residuos quimicos e materiais estranhos.

Ao discutir particularidades do controle
microbiologico de qualidade, Santiago (1972),
enfatiza o carater preventivo que deve presidi-lo e
chama atencdo para a necessidade das proprias
industrias, mais que os organismos oficiais,
assumirem o controle de qualidade de seus
produtos. O autor alicerca para o fato de que cabe
a eles a parcela mais importante do controle, a
partir da matéria-prima e das diferentes fases do
processamento.

Considerando o conjunto de falhas
detectadas, seja em relagdo ao cumprimento de
requisitos basicos de qualidade (como as Boas
Praticas de Fabricagdo), seja quanto a
inobservancia ou falta de conhecimento das
exigéncias do Ministério da Agricultura, Pecuaria
e Abastecimento (MAPA), fica patente a
necessidade de um Modelo de Gestdo pela
Qualidade, capaz de se antecipar a materializagdo
dos perigos a saude publica e de outros problemas
atrelados a qualidade, gerando registros e
informagdes que possam sofrer, continuamente, a
verificagdo do Servico Oficial de Inspecdo de
Produtos de Origem Animal.

Diretrizes para um Modelo de Gestdo pela
Qualidade

As diretrizes aqui apresentadas tém como
orientacdo  determinar  procedimentos  que
garantirdo a integridade dos produtos e ainda
atender as exigéncias legais como, por exemplo, a

Mombach et al. (2010)- Dourados, v.3, n.10, p.293-300, 2010 295



Revista Agrarian
ISSN: 1984-2538

Circular 175 (BRASIL, 2005) do Ministério da
Agricultura, Pecuaria e de Abastecimento.

O modelo de Gestdo pela Qualidade visa
orientar o dia-a-dia da empresa, de forma a
controlar os aspectos administrativos, técnicos e
humanos, com o objetivo de eliminar ou reduzir
as falhas na execucdo de tarefas cujos resultados
influenciam na qualidade dos produtos, servigos
da empresa e resultado financeiro. Nessa Otica,
definira os procedimentos, a estrutura e os
documentos envolvidos no sistema da qualidade.

As diretrizes a se observar no
desenvolvimento do  modelo, que sera
materializado em um manual da qualidade,
contempla todo processo de gestdo pela qualidade
sdo as seguintes:

I. Controle de alteragdes: quaisquer
alteragOes, exclusdes ou inclusdes no manual
deverdo ser autorizadas pelo gestor da qualidade,
gerente industrial e gerente geral. Caso isso
ocorra, sera preciso ficar alerta para a necessidade
de atualizar todas as cdpias controladas.

II. Sumario: devera ser objetivo e preciso,
para facilitar o rapido e eficiente direcionamento
para os conteudos.

III. Apresentacdo do Manual: visa expor
necessidades, objetivos, aplicacdes e formas de
utilizacdo.

IV. Apresentacdo da Empresa: devera
conter os dados cadastrais, historia, missdo, visao
e valores da organizagao.

Histdria: apresentar os antecedentes ¢ a data
da constituicdo da empresa, principais eventos de
sua evolucao e situagdo atual.

Ramo de Atividade: definir o segmento em
que a empresa atua.

Missao: apresentar a razdo da existéncia do
negocio, sua finalidade ou motivo que levou a sua
criacdo.

Visdo: representa um estado futuro
desejavel da organizacdo.

Valores: ¢ o conjunto de premissas que
norteiam o comportamento e a cultura da
organizacao.

V. Objetivo e Aplicagdo: informar as partes
interessadas as diretrizes e o nivel de
detalhamento para aplicagdo na gestdo do
frigorifico para garantia da satisfagdo do cliente e
manutengdo da  qualidade dos produtos
produzidos.

Controle de Documentos: os documentos
requeridos devem ser elaborados, analisados
criticamente, revisados, aprovados e controlados.

Registros: os registros devem ser mantidos
legiveis, prontamente identificaveis e
recuperaveis, pelo prazo de cinco anos, de forma a
fornecer evidéncias da conformidade com os
critérios definidos para garantir a operagdo eficaz
do Sistema de Gestao da Qualidade.

Responsabilidade da Direcdo: define as
responsabilidades dos dirigentes e demais
colaboradores da organizagdo.

Gerente Geral: responsavel pelo
gerenciamento dos resultados, competindo a ele a
responsabilidade  pela  implementagao e
cooperagao de todos.

Gerente Industrial: ¢ responsavel por todas
as etapas de produgdo, desde o recebimento do
animal até sua expedi¢do ao cliente e
encarregado da chefia dos responsaveis por cada
setor da induastria. Portanto tem autoridade e
responsabilidade pela implementacao do Sistema
de Gestao da Qualidade.

Gerente da Garantia da Qualidade: ¢
responsavel pela elaboragdo, implantagdo,
acompanhamento do programa, realizacdo de
auditoria interna para avaliacdo do
desenvolvimento do  programa, efetuando
possiveis alteragdes para melhorar continuamente
0 processo.

Recursos Humanos: a competéncia dos
demais funcionarios deve ser estabelecida através
das descricdes de funcdes e treinada para atender
a competéncia requerida para cada fungdo, através
de procedimentos ¢ de instrugdes de trabalho ou
documentos equivalentes nas funcdes e atividades
que afetam a qualidade dos produtos.

A empresa devera assegurar que o pessoal
que executa atividades que influenciam na
qualidade dos produtos € competente, com base
em educagdo, habilidade e experi€ncia, através
das descrigoes de funcgdo, das avaliagdes de
desempenho dos colaboradores e da realizagdo de
treinamentos.

A cada ingresso de novo colaborador ¢
indispensavel que receba o treinamento de
integracdo juntamente com a cartilha de
integracao.

Politica e Responsabilidade pela Qualidade:
deve estabelecer o objetivo estratégico.

VI. Ambiente de Trabalho: proporcionar
ambiente de trabalho que atenda as condigdes de
espaco, iluminagdo e organizacdo necessaria para
um bom desempenho na realizacdo das atividades
que influenciam na qualidade dos produtos. A
qualidade da seguranca e higiene do trabalho
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devera ser assegurada ¢ mantida conforme
determina a legisla¢do e que determinam ainda as
condigdes do ambiente de trabalho necessarias
para alcancar a conformidade com os requisitos
do produto, através do Programa de Controle
Meédico e de Satde Ocupacional e o Programa de
Preven¢ao de Riscos Ambientais.

VII. Manutengdao das Instalagdes e
Equipamentos Industriais: toda estrutura da
empresa deve estar adequada a Portaria
711(Normas  Técnicas de Instalagdes e
Equipamentos) do Ministério da Agricultura,
Pecuéria e de Abastecimento (MAPA).

E importante desenvolver um manual de
procedimentos no objetivo de estabelecer as
normas para a manutencdo das edificagdes da
industria, ja que o projeto aprovado junto ao 6rgao
oficial competente deve ser mantido em perfeito
estado de conservagdo para funcionamento do
processo de abate de suinos. A manuten¢do pode
ser preventiva, corretiva ou preditiva. A
manutengdo preventiva deve ser feita com
acompanhamento didrio através do preenchimento
de check list em todos os ambientes. Outro
manual de autocontrole especifico para
manutencdo de maquinas ¢ indispensavel, pois o
mesmo determinard o periodo e a forma de
manutengdo das maquinas utilizadas no processo
de abate de suinos. Garantir a confiabilidade de
maquinas e procedimentos de manutengdo
preventiva e corretiva durante o processo. Este
programa de manutengdo preventiva e corretiva ¢é
fundamental para favorecer as operagdes de
limpeza e sanitizagdo, assegurando a qualidade
dos produtos alimenticios.

VIII. Agua de Abastecimento: a fonte de
dgua da rede de abastecimento da propria
industria pode ser de manancial subterraneo ou de
superficie. O conhecimento prévio da fonte de
abastecimento ¢ essencial a elaboracgdo da lista de
verificagdo. No caso da empresa estudada o
abastecimento € feito por manancial subterraneo.

Os  procedimentos de  verificagdo,
basicamente, devem compreender:

a) Controle diario - fundamentado na
mensura¢do do cloro livre e do pH nos pontos
previamente definidos e mapeados pela industria.
Durante o dia, dependendo do sistema de inspegéo
a que o estabelecimento estd submetido, deve-se
analisar 10% dos pontos definidos no programa da
empresa, preferencialmente em horarios e pontos
alternados. A empresa devera mensurar 100% dos
pontos definidos no programa que serdo cotejados

com a amostragem realizada pela Inspecdo
Federal.

b) Controle periodico — esse controle ¢ mais
completo, visa identificar eventuais falhas no
sistema de abastecimento de agua. O
monitoramento da qualidade da agua deve,
obviamente, ser ajustado em fun¢do da fonte de
suprimento.

Cloragdo da Agua: o sistema de cloragdo,
incluindo o ponto onde o cloro ¢ adicionado deve
possibilitar ¢ garantir a dispersdo do cloro, de
forma homogénea, por todo o volume de agua do
reservatorio, cuidando-se ainda para que o ph da
agua seja inferior a oito e que o tempo de contato
cloro com a agua seja de, no minimo, 30 minutos.
O pH da 4gua, na distribuicdo, deve ser mantido
na faixa de 6,0 a 9,5. O sistema de cloracdo deve
ser do tipo automatico e equipado com dispositivo
que alerte o responsavel pelo tratamento quando,
acidentalmente, cessa o funcionamento (alarme
sonoro e visual).

IX. Efluentes ¢ Aguas Residuais: as aguas
residuais devem ser recolhidas e direcionadas a
central de tratamento utilizando tubulagdo propria,
perfeitamente identificada de forma a evitar
cruzamentos de fluxo ou contaminacdo da dgua de
abastecimento. O sistema de recolhimento de agua
residual deve dispor de ralos sifonados que
impegam a presenca de residuos solidos e o
refluxo de gases. A tubulacdo interna deve possuir
dimensOes suficientes para conduzir a agua
residual para os locais de destino. O
estabelecimento deve possuir um adequado
sistema de drenagem dos pisos, especialmente em
locais de descarga de agua e outros liquidos
residuais.

X. Controle de Pragas: o programa de
controle integrado de pragas deve ser planejado
visando dois objetivos principais, que seguem:

a) evitar que o recinto industrial apresente
um ambiente favoravel a proliferacdo de insetos e
roedores;

b) evitar que eventuais pragas ingressem no
recinto industrial.

XI. Higiene e Habitos Higiénicos: as Boas
Praticas de Fabricagdo abrangem um conjunto de
medidas que s3o adotadas a fim de garantir a
qualidade sanitaria ¢ a conformidade dos produtos
alimenticios com os regulamentos técnico sendo o
principal objetivo de o programa garantir a
integridade do alimento e a satide do consumidor.
Todo o pessoal que trabalha direta ou
indiretamente  na  obtencao, preparagao,
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processamento,  embalagem,  armazenagem,
embarque ¢ transporte de produtos carneos, as
superficies que contatam com alimentos e material
de embalagem, sdo objetos de praticas higi€nicas
a fim de evitar a alteracdo dos produtos.

As Boas Praticas de Fabricagdo sdo
obrigatorias pela legislacdo brasileira, para todas
as industrias de alimentos, ¢ as portarias 326 e 368
(BRASIL, 1997) do Ministério da Satde,
estabelecem o "Regulamento Técnico sobre as
Condigoes Higiénico-Sanitarias e de Boas Praticas
de Fabricacdo para Estabelecimentos Produtores
de Alimentos".

XII. Vestiarios e Banheiros: os vestiarios e
sanitarios devem ser instalados separado e
convenientemente, das 4reas de obtengao,
manipulagdo, processamento e armazenamento,
disporem de nimero, dimensdo e equipamentos
suficientes ao atendimento da clientela e ainda
mantidos sempre organizados e em condigdes
higiénicas compativeis com a producdo de
alimentos.

Nos vestiarios devem ser previstas areas
separadas e continuas, mediadas por chuveiros
com agua quente, para recepcao e guarda da roupa
de passeio na primeira fase e troca de uniforme na
etapa seguinte.

Cada operario tem direito a um armario ou
outro dispositivo de guarda de sua roupa e
pertences, sem o permeio de materiais estranhos,
como os alimentos. Os sapatos devem ser
guardados separadamente das roupas. Os
uniformes devem ser lavados no préprio
estabelecimento ou em lavanderias particulares,
desde que se disponha de um contrato
estabelecendo as condi¢des do ato operacional.

XIII.  Ventilagdo: a empresa deve
estabelecer normas que garantam o controle da
qualidade do ar dentro da industria nas diferentes
etapas do processo de abate de suinos. Garantindo
que os produtos cheguem aos clientes ¢
consumidores livres de qualquer tipo de
contaminagdo proveniente das correntes de ar
dentro da produgdo. A adequada ventilagdo ¢
fundamental para o controle de odores, vapores e
da condensacdo visando prevenir a alteracdo dos
produtos e surgimento de condi¢des sanitdrias
inadequadas do ambiente.

Algumas formas de condensagdo sdo
esperadas e podem ser controladas pelo
estabelecimento, outras, porém, sdo inaceitaveis.
No caso das formas esperadas e inevitaveis de
condensagdo, estas podem ser aceitas na industria

de processamento de alimentos, desde que ndo
provoquem a alteragdo de produtos ou levem a
criacdo de condicdes sanitdrias inadequadas do
ambiente.

XIV. Limpeza e Sanitizagdio (PPHO): o
PPHO deve contemplar procedimentos de limpeza
e sanitizacao que serdo executados antes do inicio
das operagdes (pré-operacionais) ¢ durante as
mesmas (operacionais). O monitoramento € a
verificacdo oficial devem ser executados logo
apos a conclusdo dos procedimentos de limpeza e
tem como objetivo avaliar se os mesmos foram
corretamente executados. Isso ¢ valido também
para os procedimentos operacionais. Assim, a
verificagdo dos procedimentos operacionais de
limpeza deve ser executada logo ap6s a aplicagao
dos mesmos, de acordo com o programa da
empresa.

XV. Controle de Recebimento e
Armazenamento da Matéria Prima, Ingredientes,
Embalagens e Insumos: tudo aquilo que entra na
composi¢ao dos produtos ou que entra em contato
direto com os produtos deve ser avaliado,
sistematicamente, quanto a sua inocuidade.

Todos os fornecedores devem  ser
previamente cadastrados, com nome, endereco e
identificacdo do local de origem da matéria prima
para facilitar o rastreamento.

A matéria prima deve ser transportada sob
condigdes que asseguram a integridade e a
qualidade sanitaria. Os veiculos de transporte
deverdo estar limpos, dotados de cobertura para
protecdo da carga e ndo transportam animais,
produtos saneantes, produtos toxXicos ou outros
materiais contaminantes que poderdo
comprometer a qualidade sanitaria da matéria-
prima.

Os veiculos de transporte de matérias
primas beneficiadas e industrializadas devem
atender a temperatura de  conservagdo
recomendada pelo beneficiador ou fabricante e
estar livres de vetores e pragas.

A matéria prima deve ser recebida em local
protegido, limpo, livre de objetos em de uso e
estranhos ao ambiente, devendo ser avaliada no
ato de sua aquisicdo e na recepcao para verificar
as condi¢cdes higiénico-sanitarias, a presenca de
vetores e pragas ¢ ou de seus vestigios, bem como
de materiais contaminantes. A matéria prima em
condigdes  higi€nico-sanitarias  insatisfatorias
devera ser rejeitada.

O local de armazenamento das matérias
primas, dos ingredientes, das embalagens e dos
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insumos deve ser protegido, limpo e organizado
para evitar contaminagdo. Os produtos de
higienizacao estdo regularizados pelo Ministério
da Saude e estdo guardados em local reservado
para essa finalidade.

XVI. Controle de Temperaturas: o controle
de temperaturas ¢ essencial a industria de
alimentos para garantir a inocuidade e qualidade
dos produtos, por esta razdo, deve merecer uma
atengdo especial. O estabelecimento devera dispor
de registros dessas temperaturas,
preferencialmente, na forma de cartas continuas
ou, em formuldrios com anotagdes registradas no
menor intervalo de tempo possivel. Nas cdmaras
frigorificas em geral, os intervalos de registros
ndo devem ser superiores ha uma hora. O registro
da varia¢do em tempo reduzido permite identificar
a tendéncia de eventuais desvios e conduzir as
medidas de controle que evitem o crescimento
exponencial de organismos patogénicos. Esta ¢ a
razdo pela qual os registros continuos
(termégrafos) sdo preferidos.

XVII. Calibragdo e  Afericdo de
Instrumentos de Controle do Processo: ¢
fundamental a existéncia e funcionamento de um
plano de aferi¢do e calibracdo de instrumentos e
dispositivos de controle de processo. A aferigdo ¢é
desenvolvida dentro nas atividades de rotina do
estabelecimento, onde os instrumentos de controle
do processo (ex. termdmetros) sdo aferidos em
espaco de tempo pré-determinado ¢ baseados em
padrdo estabelecido. A pré-aferigdo ¢é feita no
proprio estabelecimento e quando se detecta uma
falha no instrumento, devem ser adotados
procedimentos, previstos, impedindo o seu uso, a
fim de evitar que a producdo seja monitorada de
forma imprecisa. Os registros da aferi¢do devem
estar disponiveis para a verificagdo oficial.

XVIII. Verificagdo do Programa de Analise
dos Pontos e Perigos Criticos de Controle: com as
novas exigéncias sanitarias e aos requisitos de
qualidade, ditados tanto pelo mercado interno
quanto pelos principais mercados internacionais, o
governo brasileiro, juntamente com a iniciativa
privada, vem desenvolvendo desde 1991, a
implantag¢do do Sistema de Prevencdo e Controle,
com base na Analise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle, do inglés “Hazard Analysis And
Critical Control Points - HACCP”.

Apoés a implantagdo do programa deve se
avaliar e conhecer todas as particularidades
especificas para cada processo, a forma de
monitoramento, os limites e a freqiiéncia com que

os procedimentos de controle serdo executados.

XIX. Testes Microbiologicos: padronizar,
definir e estabelecer regras escritas aplicadas ao
processo de coleta de amostragem de produtos
acabados, matérias primas e agua para analises
microbiologicas, fisico-quimicas.

XX. Embasamento para Certificacdo: a
certificagdo sanitaria dos produtos destinados a
exportagdo ¢ a ultima fase do processo e, portanto,
¢ também o Ultimo momento que a Inspecdo
Oficial tem a oportunidade de interferir no
processo. As exigéncias de cada pais estdo
contidas no respectivo certificado sanitario. O
veterinario oficial, antes de emitir o certificado
sanitario, deve ler este documento e conferir os
documentos que o respaldam a emitir o referido
documento. Se necessario, a Inspeg¢do Federal
local deve exigir garantias adicionais. Para os
produtos destinados ao mercado norte-americano,
no momento da certificagdo a IF deve exigir o
relatorio de pré-embarque para se assegurar que
todos os requisitos da legislacdo dos Estados
Unidos da América forma integralmente
cumpridos.

XXI. Bem Estar Animal: o bem-estar
animal é o estado de harmonia entre o animal e
seu ambiente, caracterizado por condi¢des fisicas
e fisiologicas Otimas e alta qualidade de vida do
animal. Na instru¢do normativa n° 3, de 17 de
janeiro de 2000 descreve o regulamento técnico
de métodos de insensibilizacdo para o abate
humanitario de animais de agougue, com o
objetivo de estabelecer, padronizar e modernizar
os métodos humanitarios de insensibilizagdo dos
animais de agougue para o abate, assim como o
manejo destes nas instalacdes dos
estabelecimentos aprovados para esta finalidade, a
fim de evitar a dor e o sofrimento e garantindo o
bem-estar dos animais desde a recepgdo até a
operagdo de sangria.

XXII. Manual do Processo e dos Produtos:
faz- se necessario o desenvolvimento de um
manual que defina o processo de produgdo
(descricdo das atividades) e o padrio dos
produtos, contendo a parte descritiva e visual,
padrdo microbiologico, codigo interno do produto,
rendimento médio, peso para comercializacao,
temperaturas de acondicionamento, embalagem
primaria e secundaria, mantendo a uniformidade e
qualidade de seus produtos.
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Conclusoes

O frigorifico estudado no presente trabalho
caracteriza um exemplo de que, mesmo que a
empresa demonstre grande interesse em agregar
valor buscando exceléncia em qualidade, ocorrem
varias falhas no processo, por inobservancia, falta
de comprometimento ou falta de conhecimento no
atendimento a todos os requisitos da qualidade.

Constataram-se dificuldades da unidade no
cumprimento das exigéncias legais determinadas
pelo Ministério da Agricultura, Pecudria e de
Abastecimento (MAPA) e demais procedimentos
necessarios para garantir a integridade de seus
produtos.

Viérios autores deixam clara a necessidade
do compromisso por parte de todos os
colaboradores da empresa com a qualidade dos
produtos e servicos, privilegiando a satisfacdo do
consumidor em longo prazo, em detrimento dos
resultados em curto prazo.

Para auxiliar na superagdo desses
problemas, oferece-se como subsidio um conjunto
de diretrizes para a elaboragdo ¢ a ado¢do de um
Manual da Qualidade, a partir do qual a empresa
podera mais eficientemente atender as exigéncias
legais, melhorando a qualidade de seu produto
final.
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