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Mas, como esta escrito: As coisas que o olho néo viu, e o ouvido ndo ouviu, € ndo subiram ao
coracgao do homem, sdo as que Deus preparou para 0s que 0 amam.

1 Corintios 2:9
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RESUMO

A industrializacdo dos alimentos para animais de produgéo tem se expandido e se tornado cada
vez mais expressiva e necessaria diante da maior exigéncia por parte do consumidor, as ragdes
oferecidas aos animais entdo devem ser nutricionalmente balanceadas e seguras nos aspectos
relativos a qualidade, sanidade e higiene. Um fato que vem sendo decisivo nesse mercado em
crescente expansdo € a inocuidade desses alimentos e, devido a essa preocupacao o setor de
controle de qualidade é imprescindivel para que o produto final tenha garantia e confianca,
atendendo aos padrdes estabelecidos para qual foi formulado e todas as exigéncias da legislacédo
vigente, garantido ao consumidor um produto seguro e de qualidade. O presente trabalho relata
as atividades do estagio curricular supervisionado obrigatério, que foi realizado na *Premix”,
uma organizacdo especializada em suplementos minerais e rac6es para bovinos, equinos, ovinos
e caprinos com énfase no recebimento e armazenamento de matéria-prima e fabricacdo do
produto final localizada na cidade de Araguaina — TO, no periodo de 11 de maio de 2021 a 9
de julho de 2021, totalizando 390 horas. Estdo relatados os principais procedimentos
acompanhados como funcionamento operacional da fabrica de racdo; Preenchimentos dos
Procedimentos Operacionais Padrdes (POP’s), inspe¢Oes periodicas das condigdes higiénico
sanitarias e correlacdo entre matérias primas e a qualidade final da racdo. As atividades
acompanhadas e a importancia do controle de qualidade na industria é discutido. De acordo
com as atividades realizadas no estagio, ficou visivel a relevancia da adocao de programas que
verifiquem a qualidade e padronizem as operacdes de rotinas empregadas em todo o0 processo,
como as boas préaticas de fabricacdo (BPF) e os procedimentos operacionais padrdo (POP’s),

que possibilitam verificar e analisar as falhas durante o processo e soluciona-las.

Palavras-chaves: Racdo animal; matéria-prima; controle de qualidade.
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1 INTRODUCAO

A preocupacdo com a qualidade surgiu com a responsabilizacdo da inddstria de
alimentacdo animal pela origem da Encefalopatia Espongiforme Bovina (BSE) em 1987. No
ano de 1988, ocorreu a deteccdo de Salmonella em ovos nos Estados Unidos e a variante
humana da vaca louca associada com a BSE em 1996. Devido a esses fatos negativos e demais
acontecimentos posteriores, iniciaram-se as perspectivas e discussdes sobre a seguranca na
cadeia de alimentos de animais, 0 que induziu a proposicao da Feed and Food de estabelecer
gestbes de qualidade de racOes, devido a sua forte ligagcdo com a seguranca de alimentos para
humanos (BELLAVER et al., 2005; PEREIRA et al., 2010).

A utilizacdo de sistemas de gestdo da qualidade na producdo de alimentos é
indispensavel, extremamente Util e aplicavel em todos os segmentos das fabricas de racéo, visto
que podem mensurar resultados ligados a um planejamento estratégico de gastos fazendo com
que reduza a perda de matérias-primas, aumentando a qualidade do produto final e melhorando
0 ambiente de trabalho da equipe de funcionarios (FORMIGONI et al. 2017).

De acordo com Petri (2002), apud Bellaver (2004), a qualidade das racGes € medida em
quatro grandes aspectos, sao eles: nutricional; técnico; qualidade emocional; seguranca para 0s
animais, ambiente e consumidores. A qualidade nutricional das racdes e a matéria-prima
compreendem a composicdo de proteina e aminoacidos, acidos graxos, minerais, vitaminas e a
energia digestivel dos componentes e da ragdo em si. Por qualidade tecnoldgica entendem-se
as caracteristicas fisicas dos ingredientes e ra¢cdes, bem como aquelas relacionadas com o

processo de fabricacéo.

A qualidade no ponto de vista de seguranca envolve a auséncia de substancias e
microrganismos nocivos a saude dos animais, ambiente e dos consumidores, lembrando que as
racdes e suplementos para animais possuem uma relacédo direta com seguranca alimentar, a qual
deve ser mantida e provada em casos de questdes judiciais. Além destes aspectos de qualidade,
um conceito novo e importante é a qualidade emocional, que se encontra relacionada com o
temor de substancias perigosas presentes nos produtos animais, amplamente divulgados pela
grande midia; podendo estar relacionada aos aspectos etnicos, religiosos, etologicos (organicos)
e culturais (vegetarianos), os quais regulam o consumo de produtos de origem animal
(BELLAVER, 2004).
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O estagio curricular obrigatério supervisionado consistiu no acompanhamento das
atividades relacionadas as Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) na industria de racdo para
alimentacdo animal Premix, com o objetivo de acompanhar todos os procedimentos desde 0
recebimento e armazenamento de matérias-primas, amostragem, analises das matérias-primas,
armazenamento, producdo, limpeza de maquinarios, controle de pragas e inspec¢des periddicas
das condigdes higiénico sanitérias do estabelecimento, correlacionando o conhecimento tedrico
com a prética profissional. Maior énfase foi dada ao controle de qualidade da matéria prima na
fabricacdo de racdo e suplemento para animais de producdo, descrevendo 0S processos
envolvidos desde a escolha do fornecedor da matéria prima até a liberacdo dessa para 0 uso e

armazenamento, primando pela qualidade do produto final.
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2 LOCAL DE ESTAGIO

O estagio foi realizado na manufaturagéo de produtos para alimentacéo animal PREMIX
Ltda, localizada no municipio de Araguaina — TO, Avenida Rio Bandeira, n® 189, Distrito
Agroindustrial de Araguaina (DAIARA), Tel. (63) 2112-4100 CEP: 77.813-864, CNPJ:
50.411.321/0003-19, registrado no MAPA/SFA (Figura 1).

Figura 1 — Imagem espacial demonstrando localizacdo da empresa Premix Ltda no municipio

de Araguaina, Tocantins.
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Fonte: Google Maps, 2021

A PREMIX possui area total de 62.018,4m?, sendo 7.388,14m? de &rea construida, foi
fundada em setembro de 1977 para atender o mercado de suplementos minerais, sua primeira
unidade fabril foi instalada em Patrocinio Paulista. A empresa trabalha com dois modos de
atendimento para a producéo de seus produtos, fabricacdo de formulas especiais, baseadas em
consultoria individualizada fazenda a fazenda, e producao de suplementos minerais especificos
para cada categoria de rebanho. Ha quase 44 anos vem desenvolvendo tecnologia para pecuaria,
sendo pioneira na suplementacdo aditivada proteica, energética e mineral e se mantém ativa e
confiante no trabalho de produzir e oferecer aos produtores rurais uma linha de mais de 30

diferentes formulagdes de produtos.
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Atualmente atende praticamente todo o Brasil, oferecendo as melhores solugdes em
alimentacdo para bovinos de corte e leite, equinos, caprinos e ovinos. Sua cede corporativa esta
situada na cidade de Ribeirdo Preto e possui fabricas em Presidente Prudente-SP, Patrocinio
Paulista-SP, Araguaina-TO, Jatai-GO, Vilhena-RO, Ribeirdo Cascalheira-MT, além de centro
de distribuicdo em Maringa-PR; Campo Grande-MT, Itumbiara-GO e Juara-MT.

A empresa oferece produtos para diversas espécies animais conforme o clima e época
do ano em cada regido do pais, a categoria animal e fase de desenvolvimento, além de
consultoria técnica especializada a partir de seu Centro de Pesquisa, localizado em Patrocinio
Paulista e investe constantemente em inovacdo e desenvolvimento tecnoldgico de novos
produtos, com pesquisas e parcerias com as mais renomadas instituicdes de ensino do Brasil
(figura 2).

Figura 2 —Imagem ilustrativa dos principais setores da &rea externa da fabrica

Fonte: Arquivo pessoal,2021.

A sede da empresa localizada em Araguaina-TO, dispBe de estrutura que congrega,
portaria de recepcdo e delimitacdo de todo o perimetro do péatio para controle de acesso de
animais e pessoas ndo autorizadas, vias de acesso resistentes ao transito sobre rodas, que
permitem limpeza e evitam a formacéo de poeira, escritorio, painéis solares, silos, portaria de
recepcdo, balanca de pesagem de caminhdes, area de carregamento, plataforma de recepcao de

matérias-primas ensacadas e area de descarga de Big Bags (figura 3).



14

Figura 3 — Portdo 6, area de descarga de matéria prima ensacada, corredor de espera.

Fonte: Arquivo pessoal,2021.

Na area de recebimento de matéria prima a granel esta situada a moega de recepcao de
grdos constituida com base de concreto. O depdsito de matérias primas em big bags, a secdo de
moagem, se¢do de fabricacdo, depdsito de produtos acabados e a estocagem de ingredientes sdo
devidamente separadas em boxes identificados, obedecendo ao fluxograma de producdo do
produto, de forma que a matéria prima seja estocada em local separado do produto acabado,
assim como sacarias vazias ndo sdo estocadas juntamente com as sacarias contendo

ingredientes.

A fabrica de racdo também possui uma sala separada onde microminerais estao
armazenados devidamente fechados e identificados A identificagdo é feita com o objetivo de
facilitar o trabalho do colaborador, evitando que o mesmo cometa algum tipo de equivoco em
relacdo a qual ingrediente devera ser usado na formulacdo. H4 também uma sala com duas
balancas prdprias para pesagem dos microminerais, que pesam até 2,5 kg, para posterior mistura
ao restante dos ingredientes da formulagéo. Desta forma, todos os cuidados sdao tomados para
garantir de forma segura e eficaz, a fabricacdo de produtos para o consumo animal (ANVISA,
2007).
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Medidas preventivas sdo adotadas para garantir a qualidade sanitaria do produto como
evitar/minimizar a contaminacdo da racdo por meio de superficies de equipamentos e de
utensilios, realizacdo do o controle integrado de pragas e vetores, monitoracdo da higiene
pessoal e por acdes corretivas em todos esses setores. Torna-se essencial que os manipuladores,
equipamentos e os utensilios estejam higienizados, assim como as diversas areas da industria,
com o intuito de evitar a contaminacao cruzada. Para isso, foram estabelecidos fluxogramas de
producdo dos diversos produtos da empresa, de maneira que ha uma sequéncia logica e
harmonica na linha de producédo e que evita a transmissdo de quaisquer agentes considerados

nocivos de um setor para outro.

As areas sdo devidamente separadas por demarcacao fisica e identificacdo com placas,
tanto nos equipamentos quanto na estrutura de alvenaria da area de producdo e centro de
comando. O estabelecimento possui formulagdes com a presenca de aditivos antimicrobianos
melhoradores de desempenho AAMD. Na pesagem de microelementos com aditivos
antimicrobianos melhorados de desempenho, sdo utilizadas canecas identificadas com os nomes
de cada substancia. Os AAMD sao armazenados devidamente em estruturas identificadas com
a cor verde, em local separado dos demais produtos, bem ventilado, arejado, onde é feito
controle pelo colaborador responsavel.

A empresa nao utiliza produtos de origem animal na confecc¢éo de suas ra¢@es, minerais,
proteinados e concentrados. O estabelecimento possui area destinada a produtos segregados,
onde os produtos permanecem nesse patio até avaliacdo da direcdo da empresa e,

posteriormente, é destinado para o descarte.
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3. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

Seguindo o cronograma de producdo diaria, as atividades tinham inicio as 8:00h da
manha e eram finalizadas as 17:00h onde eram realizadas atividades acompanhando o fluxo do
recebimento e estocagem de matéria-prima; pesagem de micro ingredientes; producéo de racéo;
expedicdo dos produtos finalizados, acompanhando a verificagdo dos Procedimentos

Operacionais Padrdes e regulamentacdo vigente da fabrica, totalizando 395 horas.

3.1Controle de qualidade na industria

Na industria de alimentacdo animal PREMIX o controle de qualidade € um sistema
amplo que compreende todos os setores da empresa, direta ou indiretamente, com objetivo de
melhorar a qualidade do produto final e, para isso, sdo estabelecidas rotinas de verificacdo de
qualidade dos ingredientes que chegam a fabrica e nos produtos acabados, as quais podem

conter as provas laboratoriais de composic¢ao bromatologica.

O acompanhamento das atividades referentes ao controle de qualidade abrangeu a
verificacdo e adogdo de programas de monitoramento, registros, acdes corretivas, aplicagéo
constante de checklists e instruc6es de trabalho que objetivavam a supervisdo da qualidade dos
ingredientes utilizados: pesagem correta, armazenagem, caracteristicas da moagem, pré-mistura
de concentrados e suplementos vitaminicos, mistura dos ingredientes, supervisdo da racéo
pronta, manutencgdo e limpeza dos equipamentos da fabrica e, por fim, a higienizacdo geral da

fabrica.

O controle de qualidade € necessario para garantir a conformidade dos ingredientes com
o0s padrdes exigidos pela legislacédo e assegurar a qualidade e confianca dos produtos acabados,
para satisfazer aos interesses e demandas dos clientes. Além disso, é importante para atender as
exigéncias dos Orgdos responsaveis pelas auditorias e certificacGes, servindo entre outros

propdsitos, como forma de manter-se competitivo no mercado (AGROCERES, 2014).

As industrias de ragdes ndo fogem as regras do mercado cada vez mais competitivo,
com margens cada vez menores de lucros, o que exige reducao de custos sem, no entanto, afetar

a qualidade do produto final. O desenvolvimento de técnicas que visem melhorar a
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competitividade deve ser visto com atencédo e cuidado. Neste sentido, diagnosticar 0s riscos e
controlar os pontos criticos no processo de producdo é ferramenta indispensavel (Campos,
1992). Segundo Palmer (1974), para a empresa ter produtos competitivos, necessariamente
deve ter rigido controle de qualidade. Toledo (1987) afirma que o controle de qualidade, € o
processo pelo qual se mede o desempenho real obtido na produgéo, ao comparé-lo com padrdes
pré-estabelecidos e tomar a¢des corretivas, visando restabelecer o processo produtivo.

A busca da qualidade e produtividade passa por diversas questfes, como politicas de
gestdo da qualidade, andlise do melhor sistema de producdo, treinamento, manutencdo da
producdo, escolha apropriada de fornecedores (CORADI, 2009). Os responsaveis pela
qualidade devem ter treinamento e conhecimento suficientes sobre as boas préaticas de
fabricacdo (BPF), para identificar os perigos relacionados a inocuidade e a qualidade dos
produtos destinados a alimentacdo animal e estabelecer os processos de controle (MAPA,
2007).

No Brasil, a adocdo das BPFs tornou-se obrigatoria para a producdo industrial de
alimentos em 1997, quando foram publicadas as portarias 326/97, do Ministério da Salde e
368/97, do Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento (Brasil, 1997).

A expressao “Boas Praticas de Fabricagdo™ ¢ utilizada para indicar o conjunto de ag¢des
aplicadas a producdo de alimentos, com a finalidade de assegurar qualidade dos produtos finais
e prevenir riscos a saude do consumidor. A portaria também sugere nos Procedimentos
Operacionais Padrdes (POP’s), que é regulamentado pela ANVISA e pelo MAPA e é definido
como um procedimento escrito de forma especifica e objetiva, com instrucdes sequenciais para
a realizacdo de operagOes rotineiras da producdo, armazenamento e transporte. Nele sdo
especificados 0s materiais e equipamentos necessarios para a realizacdo das operacdes,
metodologia, frequéncia, monitoramento, verificacao, acbes corretivas e o registro, bem como
0s responsaveis pela execu¢do, padronizacdo e montagem do manual de BPF, sendo que para
estes procedimentos, recomenda-se a ado¢édo de programas de monitoramento, registros, acoes

corretivas e aplicagdo constante do seguinte checklists:

Higienizacdo das instalagdes, equipamentos, mdveis e utensilios;

Controle da potabilidade da agua;

Higiene e saude dos manipuladores;

Manejo dos residuos;
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- Manutencdo preventiva e calibragdo de equipamentos;
- Controle integrado de vetores e pragas urbanas;
- Selecdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens.

A gestao de qualidade no processo de fabricacéo de racao inicia-se no projeto da fabrica,
envolvendo a construcdo, selecdo e instalagdo dos equipamentos, selecdo dos fornecedores de
ingredientes, estabelecimento das formulas de ra¢Ges, supervisao da qualidade dos ingredientes
alimenticios, pesagem correta, armazenagem, caracteristicas da moagem, pré-mistura de
concentrados e suplementos vitaminicos, mistura dos alimentos, supervisdo da racdo pronta,
manutencédo e limpeza dos equipamentos da fabrica e, por fim, a higienizacéo geral da fabrica
(Butolo, 2002). Uma empresa produtora de ragdes deve possuir eficiente controle de qualidade
dos ingredientes disponiveis, garantindo qualidade da racdo produzida. N&o resta ddvida que a
qualidade das racdes determina o desempenho da producdo animal. Por isso, sdo necessarios
constantes monitoramentos na qualidade dos ingredientes que compdem a racéo e no processo
de producgdo das mesmas, com intuito de identificar e solucionar problemas que possam
comprometer a qualidade do produto final (BELAVER, 2002).

3.1.1 Controle de qualidade da matéria-prima

Durante o recebimento da matéria prima sao realizadas analises visuais da qualidade e
idoneidade do produto. Somente € autorizada a descarga, apds minuciosa vistoria do prazo de
validade, das condic¢des do produto, odor caracteristico, sacaria em boas condicdes, nota fiscal
do produto e ndo conter pragas juntamente com a matéria prima. Também é verificado o teor
de umidade da matéria prima, sendo feito controle rigido durante a compra da mesma, onde sao
procuradas empresas iddneas e que contenham registros no Ministério e que faca parte do grupo
selecionado e ja conhecido da empresa. No entanto € pratica da empresa amostrar as cargas
recebidas, para comprovacao da qualidade da matéria prima e manutencdo do fornecedor no

quadro.

O estabelecimento ndo recebe matéria prima ou ingrediente que ndo estejam
devidamente rotulados, constando as informagdes necessarias para seu recebimento (data de
fabricacéo; data de validade; lote; tabela nutricional; umidade; dados da empresa fornecedora),

dentre outras informacGes que se julgarem necessarias para aceitacdo do produto ou matéria
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prima seja ela a granel ou ensacada, sendo também verificadas durante a recepcéo, as condicoes

da sacaria bem como as condigdes do caminhdo transportador.

Para Sindiracdes (2008), o conceito de matéria-prima é todo produto de origem vegetal,
mineral ou animal, em seu estado natural, fresco ou conservado, incluindo os produtos
derivados da sua formag&o industrial, com ou sem aditivos, os quais se destinam a alimentagéo
animal. De acordo com Brasil (2007) matéria-prima € toda substancia que possa ser utilizada
como ingrediente, e necessita ser submetida a tratamento ou transformacéo de natureza fisica,
quimica ou bioldgica. Nesse sentido, sdo os ingredientes que constituem o material basico para
a producdo dos alimentos, que se integram na fabricacdo de produtos destinados a alimentacao
animal. Dessa forma, a matéria-prima pode ser considerada como todos os ingredientes que
serdo processados e manipulados para um determinado consumidor (LAZARRI, 1992). Para se
utilizar uma matéria-prima, deve-se compreender e analisar alguns pontos peculiares, como:
disponibilidade comercial, quantidade de nutrientes e energia, qualidade dos nutrientes e
caracteristicas fisicas do ingrediente (BELLAVER et al., 2005).

De acordo com Couto (2008), o balanceamento nutricional das dietas para os animais
e 0 desempenho zootécnico deles no campo é comprometido pela qualidade de matéria-prima,
por esse motivo a qualidade da matéria-prima é um fator de extrema importancia no processo
produtivo. Moraes (1997), aponta que a utilizacdo de ingredientes de ma qualidade pode ser um
dos fatores responsaveis por prejuizos aos criadores. Como isso é de suma importancia para a
qualidade de uma fabrica, o conhecimento das analises das matérias-primas compradas por

diversos fornecedores de ingredientes do mercado.

3.3 Controle dos Fornecedores

O estabelecimento possui plano de amostragem, histérico de fornecedor e metodologias
analiticas reconhecidas e aprovadas, a partir da contratacao de laboratorios externos acreditados
e em conformidade com a NBR/IEC ISSO 17025. Os registros de resultados de analise e do
processo sdo arquivados para posterior consulta em caso de anormalidade. As amostras de
referéncias das matérias primas sdo arquivadas por 6 meses, farelos, grdos e minerais por 3

meses e aditivos pelo tempo de vida Gtil do mesmo.

Para a Associacdo Nacional dos Fabricantes de Alimentos para Animais (ANFAL), o0s

fornecedores de ingredientes e materias-primas devem estar registrados no Ministério da
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Agricultura, Pecuéria e Abastecimento (MAPA). E imprescindivel que exista um controle de
fornecedores para que a industria de alimentacdo animal produza um produto de qualidade,
devido a qualidade da matéria-prima interferir na do produto final. O primeiro POP da
legislacdo vigente de BPF aborda sobre a qualificacdo dos fornecedores, na qual descreve como
especificar os critérios aplicados e os procedimentos adotados para a qualificacdo dos
fornecedores e o controle de matéria-prima e de embalagens, prevendo um local para depdsito
das ndo aprovadas (TUCCI, 2008).

Os fornecedores sdo avaliados e selecionados de forma que comprovem sua capacidade
em atender aos requisitos de compra, e sdo analisados no recebimento junto ao laudo
disponibilizado pela empresa distribuidora. Este laudo certifica os requisitos em relacdo aos
aspectos nutricionais e de qualidade do produto fornecido. Desta forma, as empresas se valem
fortemente de insumos adquiridos de fornecedores externos, pois o nivel de qualidade entregue
ao consumidor final é o resultado das praticas de gestdo da qualidade de cada um dos elos da
cadeia de suprimentos (ZERBINI, 2006).

Como jéa citado anteriormente sobre o padrdo de qualidade de matéria-prima, antes do
recebimento das matérias-primas na fabrica, ja tem inicio o controle de qualidade dos
ingredientes, ou seja, no momento da compra existe uma selecdo antecipada do fornecedor. Isto
é possivel com a acumulacao dos resultados das analises laboratoriais e a realizacdo de médias
e desvio padrdo, o que sera a descricdo exata da qualidade e constancia do fornecedor
(PINHEIRO, 1994). De acordo com Coelho (2016), para realizar um controle eficiente dos
fornecedores, existem trés etapas primordiais: avaliacdo inicial, monitoramento do desempenho
e reavaliacdo. E extremamente importante que a monitoracao seja rotineira e ndo periodica, pois
através desse monitoramento se obtém informacdes sobre erro, caso ocorra. Esta é uma etapa

principal para a reavaliacdo do fornecedor (figura4).

Os fornecedores que comercializam produtos de qualidade inferior, devem ser
desqualificados e subsequentemente existe a necessidade de orienta-los por meio do sistema da
qualidade, com o intuito de possibilitar tornarem-se fornecedores de produtos dentro do padrdo
estabelecido (BUTOLO, 2002). Para que se possa qualificar um fornecedor, deve-se analisar
alguns requisitos como: as matérias-primas utilizadas na PREMIX sdo adquiridas de
fornecedores com reconhecida capacidade técnica e higiénico-sanitaria e provenientes de areas
onde ndo ha presenca de substancias que possam provocar a contaminagdo das mesmas. A
qualificacdo ocorre apds avaliacdo técnica realizada pelo gestor de qualidade, que avalia 0s

fornecedores quanto o processamento, manuseio, armazenamento, transporte, condigdes de
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higiene ambiental, limpeza e manutencdo dos equipamentos, os lotes de matérias primas
depositados na area produtiva sdo identificadas com a expressdo “aprovado” significando que
0 produto atendeu as exigéncias estabelecidas, nimero do lote, peso da nota fiscal data de
chegada, codigo do produto, descricdo e data de validade.

Figura 4-Plano de amostragem e historico de fornecedor

Fonte: arquivo pessoal, 2021.

3.4 Recepcdo da matéria-prima

As matérias-primas sdo recebidas diariamente, a granel ou embaladas, e sdo realizadas
inspecdes a cada recebimento, verificando data de validade da carga; caracteristicas sensoriais,
como aroma, cor, aspecto, estrutura macroscopica; verificacdo da presenca de pragas, parasitas,
microrganismos ou substancias estranhas que possam interferir na qualidade do produto final.
Deste modo, quando verificada uma irregularidade o produto ndo é autorizado a descarregar na

fabrica.

O responsavel pelo controle de qualidade da matéria-prima na recep¢ao possui como

obrigagdo saber antecipadamente a qualidade do produto comprado e ter autoridade de recusar,
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se necessario, o produto antes de descarregar. Para que um material adentre a fabrica é
necessario a autorizacdo do responsavel pelo controle de qualidade e em seguida o
acondicionamento da matéria-prima em respectivos silos ou armazéns, com placas de

identificacdo, que informam o setor de producao e liberacdo para uso nas formulagdes.

Supondo que o produto apresente caracteristicas fisicas conforme padrbes exigidos,
posteriormente a descarga, devem ser realizadas as analises bromatoldgicas, que irdo avaliar se
0 ingrediente possui as caracteristicas quimicas exigidas e, quando isto ndo ocorrer, o produto

é colocado a disposi¢édo do fornecedor.

Na recepcdo da matéria-prima € necessario realizar o processo de verificacdo dos
aspectos fisicos (cor, odor e demais) e o controle laboratorial, onde serdo analisadas as
caracteristicas quimicas como umidade, proteina, fibra e entre outros; para que essas matérias-
primas tenham autorizacdo para adentrar a linha de produc&o, analisando a conformidade fisica
e conhecendo sua composi¢do quimica, para determinacdo das fragfes nutritivas do alimento
(CRUZ, 2011). Para minimizar problemas decorrentes de ingredientes com baixa qualidade ou
fora do padrdo exigido pela fabrica, é imprescindivel que sejam realizados procedimentos
adequados na recepcdo, ressaltando a importancia do responsavel pela recepc¢do ter habilidade

e experiéncia em reconhecer a qualidade aparente dos ingredientes (BUTOLO, 2002).

O local e 0 momento mais apropriados para que seja realizada a verificagdo da qualidade
da matéria-prima com o intuito de se atenda o padrdo técnico determinado na compra é na
recepcdo da fabrica de racdes (COUTO, 2008). O setor de recepcdo € a Ultima estratégia de
defesa para prevenir a entrada de matéria-prima de baixa qualidade, pois apds adentrar a

indUstria esta dificilmente sera capaz de distinguir o ingrediente de boa com o de ma qualidade.

Os veiculos de transporte também devem ser inspecionados e no momento da inspecao
deve-se observar se existem evidéncias de presenca de roedores, passaros, vazamentos,
umidade, matérias estranhas e odores desagradaveis, se houver ndo deve ser permitida a
descarga do produto. A embalagem deve estar em boas condi¢des e ndo apresentar buracos,
rachaduras ou frestas. Na fabricacdo somente devem ser utilizados ingredientes e matérias-
primas em boas condi¢des (SINDIRACOES, ANFAL, ASBRAM, 2002).
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3.5 — Obtencao de amostras para anélises

A coleta de amostras para andlise é feita pelo colaborador auxiliar da area da qualidade,
este € devidamente treinado para que a cada recebimento de matéria prima e expedicdo de
produto acabado os respectivos lotes sejam amostrados. O conceito de amostragem consiste na

coleta representativa de um material a ser analisado.

Devido a impossibilidade de avaliar todo o volume de matéria-prima, utiliza-se as
préticas de amostragem. A amostra deve representar efetivamente o lote, sendo selecionada
aleatoriamente e obedecendo aos critérios de amostragem de acordo com o tamanho do lote,
representando o total do ingrediente analisado (AGROCERES MULTIMIX, 2015). Para a
coleta da amostra devera ser utilizado instrumento proprio, denominado de calador, onde sera
utilizado na hora da amostragem o modelo apropriado conforme o ingrediente a ser amostrado,
seja ele a granel ou ensacado (PINHEIRO, 2004).

Os caladores simples séo adequados para produtos ensacados e a perfuracdo da sacaria
deve ser feita inclinada em um angulo de 30°, com movimentos rotativos e em profundidade.
Ja os caladores compostos sdo utilizados geralmente para o produto a granel, devido extrair as
amostras em diversos pontos da carga, em profundidade de até dois metros, podendo ser

utilizados na posicéo vertical ou inclinados (COUTO, 2008).

De todas a matéria-prima que chega a uma fabrica, deve ser realizada a coleta de uma
amostra de forma aleatdria (em torno de 150 gramas) e preparada pelo critério de quarteamento
(CBAA, 2005). Segundo Butolo (2002), toda amostra coletada deve ir para o laboratorio com
as seguintes informagdes: a) nome do produto; b) nome do fabricante; ¢) nome do transportador;
d) data do recebimento; €) nimero de sacos; f) peso bruto dos sacos; g) nimero do lote; h)

assinatura do responsavel pela coleta; i) comentarios relativos a qualidade garantida.

De acordo com Silva (1981), é imprescindivel que se tenha cautela no momento de
retirada das amostras, para ndo ter resultados viciados. As falhas cometidas no momento da
amostragem ndo poderdo ser reparadas ou ressarcidas, mesmo que as futuras analises sejam
realizadas da maneira mais cautelosa e minuciosa. O responsavel pela amostragem junto ao
analista de qualidade pode se recusar a retirar amostras e recusar a liberacdo da descarga,

quando for constatada as seguintes condigdes:
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e Produto contaminado com doencas ou pragas gque constituam ameacas a producdo

agricola nacional;
e Produto infestado com insetos Vvivos;
¢ Produto armazenado de forma a ndo permitir a retirada de amostra representativa;
e Produto ensacado armazenado sem identificacéo;
e Produto expurgado sem que o periodo de caréncia tenha sido completado;

e Produto armazenado de forma inadequada, dificultando o acesso a0 mesmo ou em

locais que comprometam a seguranca do funcionario.

O arquivamento das amostras é um fator importante e é realizado, ap6s o seu respectivo
lacre, em um local proprio para acondicionar as amostras. A amostra devera permanecer em
arquivo pelo periodo minimo de 30 dias (CONAB, 2015).

3.6 Analise da matéria-prima

A empresa deve estabelecer rotinas de anlise das matérias-primas em laborat6rio de
confianca e idoneidade, e é de extrema relevancia que se tenha conhecimento das propriedades
gerais das mesmas, para que qualquer alteracdo da integridade e pureza da matéria-prima que
venha a prejudicar o processo de producdo seja identificada e corrigida (CARDOSO, 2004). As
especificacbes acerca dos ingredientes vao além das andalises bromatoldgicas, incluindo ainda
analises microbioldgicas, fisica e macroscopica, observando-se aparéncia, integridade, cor,
odor entre outras caracteristicas que impecam a utilizacdo de matéria-prima de baixa qualidade
e inadequacao sanitaria (OELKE & RIES, 2013).

O controle de qualidade da matéria-prima exige que todos os ingredientes devem ter
amostras para testes qualitativos rapidos, visando a garantia de producgédo dentro dos padrdes de
qualidade estabelecidos para, posteriormente, serem utilizados em caso de ocorrer alguma
eventualidade com o produto final (BOAS, 2005). Cada ingrediente dever ser avaliado de forma
individual, estabelecendo-se assim as analises necessarias com base em suas caracteristicas. Por
exemplo o milho, além de determinada a umidade, deve ser realizada analise da quantidade de
impurezas e grdos com defeitos. Dependendo da umidade, serd importante também a analise
para micotoxinas (OELKE & RIES, 2013).
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As amostras dos produtos que chegam a fabrica devem ser retiradas e analisadas
fisicamente e, posteriormente, arquivadas para diminuir davidas posteriores por problemas que
possam ocorrer com o ingrediente (BUTOLO, 2002). As analises do padrdo para recebimento
sdo realizadas a cada novo recebimento destes ingredientes pela fabrica, enquanto as analises
de controle sdo realizadas levando-se em conta a capacidade da fabrica em realizar tais analises.
Estas poderdo ser realizadas a cada novo recebimento de matéria-prima ou em espagos maiores

de tempo, por exemplo, semanalmente, quinzenalmente, entre outros (OELKE & RIES, 2013).

3.7 Armazenamento da matéria prima

Todas as matérias primas e produtos acabados sdo acondicionados sobre pallets,
afastados das paredes laterais 40 cm, para permitir limpeza e ventilacdo em areas de producéo
devidamente identificadas e delimitadas sem prejuizo de contaminac&o, a &rea de armazenagem
é compativel com o volume recebido e em estoque. Os produtos ficam armazenados de maneira
que permite o uso de acordo com o sistema PEPS (primeiro que entra primeiro que sai) para

garantir 0 uso dos produtos mais antigos.

Depois de serem retiradas as amostras e mandadas ao laboratério, as matérias-primas
devem ser armazenadas (PINHEIRO, 1994). O armazenamento da matéria-prima € de extrema
importancia, devido quando realizado de maneira inadequada, interfere na qualidade do produto
e na garantia da seguranca. Depois do servico de inspecdo, a matéria-prima é armazenada de
forma adequada, sobre estrados e distantes das paredes (OLIVEIRA, 2015). Devem ser
armazenadas, no minimo, a 45 cm distantes das paredes, para permitir acesso as instalacdes,
limpeza, melhor arejamento e espaco para controle de pragas. Os produtos devem ser

armazenados de forma a ndo receber luz solar direta.

Sindiragbes, Anfal, Asbram (2002), citam que os ingredientes armazenados nas
dependéncias do estabelecimento deverdo ser mantidos em condi¢fes que evitem a sua
deterioracdo, proteja—0s contra a contaminacdo e reduza as perdas ao minimo. Devera se
assegurar a adequada rotatividade dos estoques dos ingredientes. Os ingredientes deverdo ser

utilizados dando-lhes a devida rotatividade: “O primeiro que entra ¢ o primeiro que sai” (PEPS).

A armazenagem contribui para o processo de comercializacdo, devido a producéao
agricola ser sazonal, podendo distribui-la ao longo do tempo, o que garante a disponibilidade
do produto conforme as demandas de mercado (LEITE, 2013). De acordo com Machado (2000)
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0 armazenamento corresponde & manutencdo dos produtos e ingredientes, protegendo sua
integridade e qualidade. Produtos acabados e matérias-primas devem ser armazenados de
acordo as respectivas boas praticas, impedindo assim contaminacdes, proliferacbes de
microrganismos e alteracdes ou danos nas embalagens ou recipientes. De acordo com Brasil
(2007) as matérias-primas devem ser armazenadas e transportadas devidamente rotuladas com
todas as informacdes obrigatorias e em condi¢Bes que garantam a integridade das embalagens.
Devem ser conservadas de forma a garantir a sua inocuidade e integridade, sempre respeitando

a temperatura e umidade adequadas para conservacao e a data de validade de cada produto.

Para Yamanaca & Barboza (2011) quando o responséavel possui conhecimento das
principais caracteristicas das matérias-primas utilizadas, € possivel estudar os fatores fisicos,
tais como temperatura e umidade, e 0s biologico,s como 0s microrganismos, insetos e acaros,
que afetam a conservagdo destas. O conhecimento da acdo destes fatores proporciona uma série
de dados que orienta de forma racional a conservacao destes produtos.

3.7.1 Armazenamento da matéria-prima a granel

As operacOes de recepcdo da matéria-prima a granel sdo realizadas em local coberto,
com paredes laterais e portdes que possibilitam condigdes higiénicas e protecdo contra pragas
(figura5) , a empresa possui silos metalicos que sdo parte importante do acondicionamento pois
realizam o processo de seca-aeracdo do milho que é um procedimento operacional, em que nos
secadores 0s graos sdo secos até o teor de dgua entre 14 a 16% e ndo sdo resfriados. Em seguida,
0 produto quente (aproximadamente 50 °C) é transferido a um silo, onde permanece em
descanso e finalmente aplica-se um fluxo ar a temperatura ambiente para complementacdo da

secagem e reducdo da temperatura.
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Figura 5- Moega de recepcdo de matéria prima a granel.
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Fonte: arquivo pessoal,2021.

A estocagem de produtos a granel deve ser muito bem controlada, evitando se misturas
de ingredientes com caracteristicas de qualidade diferenciada ou produtos diferentes
(BUTOLO,2002). Em se tratando de armazenagem a granel de milho ou soja, o principal

controle é o monitoramento da umidade e da temperatura da massa granular.

O armazenamento contribui para a qualidade final dos graos e sofre influéncia de uma
secagem eficiente, teor de umidade dos grdos, periodo de armazenagem, controle de pragas,
temperatura e umidade relativa do ar, gréos que foram danificados, impurezas, microrganismos
e insetos. A presenca ou ndo desses fatores concordardo para manutencdo da qualidade ou
aceleracdo da degradacdo do grdo (MAGAN & ALDRED, 2007). Conforme Silva (2014), o
aumento do teor de umidade no produto ocasiona elevacdo das taxas de respiracdo e auto
deterioracdo e implica na perda de matéria seca. Quanto maior a disponibilidade de agua, mais
potencializa o desenvolvimento de fungos e microrganismos, gerando calor, agua, gas

carbdnico e outros gases.

Os fungos podem metabolizar micotoxinas que em concentra¢des elevadas tornam o
produto impréprio ao consumo animal. De acordo com Klein (1999), para que ocorra uma

perfeita armazenagem a granel da matéria-prima deve-se observar:
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e Os silos de estocagem devem ser pequenos (ndo maiores do que trés mil toneladas) e

bem projetados;

e As capacidades de recepcdo e de beneficiamento devem ser compativeis com a

capacidade da fabrica;

e Os silos devem ter controle de temperatura e aeracdo preferencialmente monitoradas

automaticamente;

e Ter instalado uma miniestacdo meteoroldgica proxima a estrutura de armazenamento

a fim de permitir o uso da curva psicométrica.

3.7.2 Armazenamento da matéria-prima ensacada

A armazenagem de ensacados € uma operacdo relativamente simples e segura, na
Premix todos os produtos ensacados sao armazenados sobre paletes de madeira com ventilacéo
por baixo; as pilhas sdo identificadas com numero de lote, data de fabricagdo, nome do
fornecedor e da respectiva matéria-prima, afastados das paredes, seguindo a premissa: “O que
entra primeiro sai primeiro”. Quanto menor o tempo de estocagem melhor. O tempo de
estocagem varia em funcdo das condi¢des de armazenamento e da qualidade das matérias

primas.

As matérias-primas ensacadas necessitam de maiores cuidados quanto a identificacdo
dos rétulos e lotes, em especial produtos medicamentosos, aditivos e minerais, que devem ser
cuidadosamente catalogados para evitar o uso indevido, principalmente quanto as suas
concentragfes (BUTOLO, 2002). Klein (1999) cita que a estocagem de ensacados € uma
operacdo relativamente simples e segura, mas nunca € demais lembrar alguns pontos criticos

que devem ser observados:
e Tudo deve ser colocado sobre paletes com ventilacdo por baixo;

- Deve-se observar data de fabricacdo e validade, e se ndo ha nenhuma violagdo do

produto;

¢ As pilhas devem ser bem identificadas para evitar trocas no ensilamento;
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e Deve haver um controle rigoroso de roedores e de passaros;
e A organizacdo e limpeza das pilhas sdo fundamentais;
e As pilhas devem estar afastadas das paredes, no minimo, 40 cm;

e As pilhas de sacos, no galpéo, terdo altura méxima correspondente a 30 (trinta) fiadas

de sacos quando for usado processo mecanizado de empilhamento (empilhadeira);

e A altura maxima das pilhas de sacos sera correspondente a 20 fiadas quando for usado

processo manual de empilhamento;

e O peso do material ndo podera exceder a capacidade de carga calculada para o piso

(determinado pelo engenheiro da construcéo);

e O material armazenado devera ser disposto de forma a evitar a obstrucao de portas,
equipamentos contra incéndio, saidas de emergéncias, ndo devera dificultar o transito, a

iluminacdo e o acesso as saidas de emergéncia;

e O armazenamento devera obedecer aos requisitos de seguranca especiais a cada tipo

de material.

3.8 Qualidade e armazenamento de produtos acabados

No produto final que € realizada a verificacdo da qualidade da fabricacdo, seja ela na
industria ou na propria propriedade. Entretanto, a qualidade é dependente de condicdes
inerentes a matéria-prima e todo processo de fabricacdo (OELKE & RIES, 2013). A qualidade
final da racdo é consequéncia da eficiéncia do controle de qualidade, que pode ser dividido em
trés areas: controle da formulacdo, dos ingredientes e no processo de producdo (BUTOLO,
2002). Quando o processo de armazenagem € realizado na maneira correta, possibilita a
preservacao da integridade do produto, por esse motivo € considerado um dos mais importantes

da logistica.

Segundo Arbache et al. (2006) “As instalagdes de armazenagem desempenham papel
primordial no processo logistico de uma empresa. Seu planejamento e formatacéo terdo impacto
no desempenho da distribuigdo dos produtos”. A embalagem do produto deve proporcionar

protecdo aos produtos, minimizando o risco de contaminacdo, prevenindo perdas, auxiliando
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na armazenagem e permitindo rotulagem apropriada, de acordo com a IN n® 4 do MAPA.
Segundo essa determinacdo, os produtos acabados devem ser conservados de forma a garantir
a sua inocuidade e integridade, sempre respeitando a temperatura e umidade adequadas para
conservacdo e a data de validade. Além disso, devem ser armazenados e transportados
devidamente rotulados, com todas as informacdes obrigatdrias e em condi¢fes que garantam a
integridade das embalagens. Na expedicdo é importante que os produtos sejam conservados em
perfeitas condicGes técnicas, como em locais secos e limpos, e que oferecam condicdes
adequadas durante o transporte, para que nao prejudiquem substancialmente a comercializagdo
(CUSTODIO et a.l, 2005).

A expedicdo consiste na Gltima etapa do processo de fabricacdo e, independente da
forma de distribuicdo, o produto acabado deve ser submetido a analise de controle de qualidade,
0 que serd imprescindivel em todas as etapas para verificacdo da eficiéncia do processo de
fabricacéo e garantia de qualidade (OELKE & RIES, 2013). O caminh&o deve ser considerado
como fator de risco, assim a limpeza e inspecdo do mesmo devem ser realizadas antes do
carregamento da racdo, além de uma consulta ao motorista de quais mercadorias ele fez o
transporte (as trés altimas), pois algumas poderdo representar uma fonte de contaminacgao
(OELKE & RIES, 2013).

3.10 Processo de fabricacédo de racoes

Apds o recebimento da matéria prima, e partindo do pressuposto que foram seguidos
todos os procedimentos de recebimento (analises) e estocagem, inicia-se 0 processo de
fabricacdo da racdo a partir das relacdes de produces e ordens de producdo. De modo geral as
racOes sdo divididas em linha mineral e linha farelada, que sdo definidas conforme os
ingredientes, seguindo orientacfes da matriz de contaminacdo, que podem influenciar na
qualidade e seguranca de cada produto, pela presenca de residuos nocivos a saude das espécies
animais (equinos) e categorias animais (vacas em lactacdo e bovinos em fase de terminagéo).
Na fabricacdo de produtos que incluam ingredientes que possam contaminar o proximo lote de
racdo a ser fabricado (ex: produtos utilizando ureia ou AAMD) é realizada a limpeza da linha
de producéo, que tem o intuito de evitar contaminacdo cruzada de um produto para o outro. A
limpeza é feita com a passagem de carbonato de calcio ou milho. Essa forma de limpeza de
linha é conhecida como flushing, e consiste na passagem de um produto que fara o arraste dos

residuos, a fim de diminuir ou elimina-los na linha de producao.
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Seguindo um fluxo unidirecional de producéo, a fabrica contém silos de armazenagem
de matéria prima a granel. A matéria prima moida vai para os silos com capacidade média de
duas toneladas. Na sequéncia do processo, a matéria-prima é direcionada para a balanca, onde
os ingredientes sdo pesados (todas as formulacGes sdo baseadas para uma batida da balanca, ou
seja, uma tonelada por batida). Apds pesagem, os ingredientes seguem para o misturador onde
sdo acrescentados os nucleos e microminerais. Os microminerais sdo pesados separadamente
dos demais ingredientes, e encontram-se em uma sala separada onde ha balancas de preciséo,
sendo pré-misturados em um misturador préprio do setor e acrescentados ao misturador
principal. O misturador principal é do tipo horizontal possui capacidade para duas pesagens da
balanca e o tempo de cada batida € varidvel. Ap6s a mistura o produto € liberado para as
ensacadeiras onde sera ensacado, para posterior comercializacdo. O produto ensacado é
armazenado no deposito sobre paletes de madeira, limpos e sem pontas de madeira ou pregos,

evitando que rasgue ou perfure a embalagem.

De acordo com Instrucdo Normativa N° 04 (MAPA 2007) todo equipamento e utensilio
utilizado nos locais de processamento, que entre em contato direto ou indireto com o alimento,
devem ser confeccionados em material atdxico, que ndo lhe transmita odores e sabores,
resistente a corrosdao e capaz de suportar repetidas operacdes de limpeza e desinfeccdo. As
superficies devem ser lisas, sem frestas e outras imperfei¢cdes que possam servir de fonte de
contaminacdo e comprometer a higiene. O uso de madeira so serd permitido para os paletes

(estrados) utilizados para 0 armazenamento de matérias-primas.

3.11 Analise e expedicdo de produtos acabados

A cada producdo ¢ feita amostragem em cada lote de racdo produzida, ou seja, a cada
lote é retirada uma amostra no ensaque. Essa amostra ¢ denominada “contraprova”, e
permanece armazenada na fabrica. Caso haja reclamacdo, a contraprova é utilizada para

assegurar a qualidade do produto que deixou a fabrica.

Segundo 0 MAPA (2007) todos os veiculos utilizados no transporte dos produtos
devem estar limpos e serem projetados e construidos de forma a manter a integridade das
embalagens e dos produtos destinados & alimentagdo animal. Pontas de pregos e objetos que
podem danificar e/ou rasgar as embalagens dos produtos devem ser vistoriados e, se possivel,

concertados. Avarias nas embalagens podem causar perdas da qualidade e quantidade do
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produto, causando prejuizos ao produtor e principalmente ao fornecedor, pois podera ter
reclamagdes por parte do consumidor final sobre a qualidade do produto recebido em sua
propriedade. Durante o carregamento dos produtos acabados, 0s encarregados pelo
carregamento realizam vistoria no veiculo e quando encontram irregularidades (pontas de
pregos e parafusos) comunicam imediatamente ao motorista, para que seja solucionado o

problema.

Os rotulos e embalagens contém informacGes claras, segundo a Instrugdo Normativa n°
22 de 2 de junho de 2009, como o respectivo nimero de lote de fabricacdo, os ingredientes e
aditivos, classificacdo do produto; nome do produto; marca comercial, composicdo basica
qualitativa, eventuais substitutivos, niveis de garantia; contetdo ou peso liquido; tabela de
referéncia nutricional, indicacdo de uso; espécie(s) e categoria(s) de animal(is) a que se destina;
modo de usar; cuidados, restricdes, precaucdes, contraindicagfes, incompatibilidades, nome
empresarial, endere¢co completo, n® de inscricio no CNPJ e telefone de atendimento ao

consumidor do estabelecimento fabricante (figura 6).

Figura-6 Modelo de embalagem e rotulo de produto acabado.

pEusssd PSAI EXTRA Fator P - AR REV. 01

TR SIRSTTUTARDS: Géroen e W S Itgrl
,...o—tnacu-a-n-‘.‘v‘d-cw":"

100 mphs.

oo
ADICAGH DE LSO Prodte ndeado ars boveos em recre ¢ termn
RESTRIGSES € OUTRAS

Fonte: Arquivo pessoal,2021.

A letra B identifica a unidade de fabricagdo que correspondente a Araguaina. Também
conta a data da fabricacdo - indicando claramente o dia, més e o ano em que o produto foi
fabricado, data ou prazo de validade, condi¢6es de conservacdo e o carimbo oficial da inspecéo
e fiscalizacdo federal. E muito importante a afericio na expedicdo do produto, pois, ao longo

da linha de produg&o, teve-se este cuidado em manter a qualidade das matérias primas, e poder
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entregar o produto no destino final, com seguranca e qualidade, € o principal objetivo da

empresa.

3.12 Controle de pragas

O controle integrado de pragas deve abranger as acdes preventivas e de controle para
impedir a atracdo, o abrigo, o acesso e/ou proliferacdo de vetores e pragas que comprometam a
qualidade higiénico-sanitaria do alimento. Os estabelecimentos devem oferecer obstaculos,
como telas de protecdo nas aberturas de portas e janelas, portas com molas para fechamento
automatico, ralos com protecdo, evitar o acimulo de restos de alimentos e entulhos préximo as
areas de producdo, impedir frestas, orificios e pequenos espacgos nas paredes e pisos que possam
servir de abrigo ou procriacdo as pragas e outras precau¢des (RODRIGUES et al., 2010, apud
ROCHA, 2014). Na Premix o controle é realizado por empresa terceirizada contratada, mas
acompanhado pelo responsavel de controle de qualidade, sendo realizado semanalmente com a
finalidade de observar a existéncia da incidéncia de algum foco dos vetores e presencga de

pragas.

Na Premix o controle de pragas € aplicado em dois ambitos principais: o preventivo e 0
corretivo. Na fabrica existem Pontos Permanentes de Iscagens (PPI’s), barreiras fisicas como
telas distribuidas pelo setor e todas as aberturas da area de producdo sdo protegidas por telas
gue impedem a entrada de animais e insetos. Através de uma empresa terceirizada € aplicada
uma barreira quimica externa a industria, composta por portas iscas, abastecidos com raticidas
e inseticidas, todos registrados nos 6rgaos competentes e descritos em ficha especifica na pasta
do Controle Integrado de Pragas. Na parte interna sdo utilizados tineis de cola, onde ndo existe
nenhum tipo de agente quimico residual, para ndo ocorrer em risco de contaminacao de produto

ou matéria-prima.

Além da inspecéo realizada pelos funcionéarios da fabrica, é realizado uma verificagéo
semanal de todo o programa pela empresa terceirizada, de acordo com o cronograma pré-
definido, onde séo inspecionadas todas armadilhas e se existe ou ndo a presenca de pragas e
vetores. No momento da verificagdo € entregue ao analista de qualidade um relatorio de visita
descrevendo as agdes executadas, os produtos utilizados e a conclusdo da verificagdo. Toda

acdo corretiva deve ser discriminada no relatorio de verificacdo semanal executado pela
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empresa terceirizada, e deve conter a aprovacdo prévia do controle de qualidade, quando

envolver a utilizagdo de produtos quimicos no interior da industria.

O programa de controle de pragas deve ser eficaz e aplicado de forma continua, através
de inspecdo periddica das areas circundantes. E indispensavel na prevencio de toxidades e
infeccOes alimentares, considerando sua importancia na transmisséo de micro-organismos

patogénicos, além de sentimentos de repulsa pela presenca destes animais (BARBOSA, 2012).

3.13 Higienizacao, limpeza e lubrificacédo da fabrica

A lubrificacdo dos equipamentos internos da linha de producdo, como rolamentos, é
feita com graxo de origem alimenticia, utilizada de forma que ndo contamine e transmita sabor
ou odor aos produtos. Os produtos utilizados na limpeza e desinfeccdo dos equipamentos,
utensilios, higienizacdo de maos e instalagdes, sdo devidamente registrados no 6rgédo
competente e ficam armazenados em local apropriado para 0os mesmos. Estes produtos séo
utilizados de acordo com as recomendacdes de seu fabricante, obedecendo a diluicdo

recomendada e o tempo de contato com equipamento e utensilio.

A limpeza da linha de producdo, assim como todo o barracdo da inddstria, é feita
diariamente por um funcionario designado para este fim, sendo a limpeza feita a seco com
vassouras e compressores. A verificacdo da eficiéncia de limpeza € realizada pelo gerente de
producdo, este por sua vez, analisa visualmente a limpeza e, sendo necessario, 0 mesmo pede

ao encarregado que seja realizada novamente a limpeza do local.

Por manipularem produtos de limpeza e estarem em local com grandes quantidades de
particulas em suspensdo, é necessario o uso de equipamentos de protecdo individual (EPI’s)
como: luvas, mascaras, tampd@es, aventais e outros, que devem estar em perfeitas condi¢des de
higiene e limpeza, sendo de responsabilidade de cada funcionario a manutencéo e limpeza dos

equipamentos de seguranga.

Os utensilios de limpeza sdo mantidos suspensos, em local préprio. Vassouras que
apresentam cerdas frouxas ou desgastadas sdo descartadas e substituidas. Recipientes para
coleta de lixo sdo de uso exclusivo para este fim, convenientemente distribuidos, mantidos
limpos, com sacos plasticos em seu interior. As vias de acesso e 0s patios que fazem parte da
area industrial sdo mantidos limpos, sem acimulos de entulhos os residuos, s&o manipulados

de forma que se evite a contaminagao dos produtos. E proibido o acesso de animais em todas
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as areas da empresa. O trabalho é realizado por todos os colaboradores da empresa mantendo

assim boa organizacéo.

3.14 Documentacdes e registros

A empresa deve estabelecer procedimentos para elaboragdo, emisséo, circulagdo e
controle da documentacdo. Devem ser mantidos registros de todos os controles realizados em
todas as etapas do processamento, desde a chegada da matéria-prima até a expedi¢do do produto
acabado (MAPA, 2007). A Premix, mantém os registros e controles de composicédo,
fornecedores e contraprova. Todos os registros sao feitos em formularios proprios da empresa,
sem rasuras, preenchidos a tinta, datados, assinados, arquivados em ordem cronoldgica e
disponiveis para consulta. Os registros sao mantidos pelo periodo de minimo 2 anos sendo de
extrema importancia para posteriores andlises, vistorias e controle de producao da empresa. O
controle na producdo da industria, e mesmo na fabrica de racao, é de extrema importancia, pois
propicia qualidade ao produto final e também permite corrigir possiveis erros de producdo. O

Manual de Boas Praticas de Fabricacdo (MBPF) possibilita esse controle eficaz.

3.15 Boas préticas de Fabricacao na industria de racoes

Diariamente ao iniciar a producdo, e no decorrer do processo de producéo, séo feitos
check lists onde é possivel ter o monitoramento dos processos, com finalidade de identificar

possiveis falhas ou irregularidades que possa interferir no processo produtivo.

Uma empresa produtora de racdes e suplementos para animais necessita dispor de um
eficiente sistema de gestdo de qualidade, que assegure a qualidade da ragdo confeccionada,
sendo indispensavel constante vigilancia e controle na qualidade dos ingredientes que comp&em

a racdo e no processo das mesmas (BELLAVER et al., 2005).

O manual de BPF é um documento que exige a descri¢ao da situacao real das operacoes
e dos procedimentos realizados pelo estabelecimento, incluindo os requisitos sanitarios, a
manutencdo e higienizacdo do edificio, dos equipamentos e utensilios, 0 controle da agua de
abastecimento, o controle integrado de vetores e pragas urbanas, o controle da higiene e saude
dos manipuladores, cujo proposito € estabelecer uma sistematica para garantir a seguranca do
produto final, visando assegurar a saude do consumidor e a conformidade dos alimentos de
acordo com a legislagdo (BRASIL, 2002; BRASIL, 2004).
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A BPF deve ser realizada por uma equipe destinada especificamente para sua
implantacdo e monitoramento, necessitando primeiramente da descri¢do dos procedimentos de
fabricagdo, denominado POP’s (Procedimentos Operacionais Padrdes) (PEREIRA et al., 2010).
O POP tem como foco a descricdo minuciosa dos procedimentos operacionais de todos 0s
setores da fabrica, que se inicia desde a recepcdo das matérias-primas e armazenamento,
passando por todos os processos de fabricagdo, embalagem do produto e armazenamento das
racdes, deve estar na forma de manual e sempre disponivel aos fiscais agropecuarios do MAPA
(PEREIRA et al., 2010).

No setor agropecuario, a alimentacdo é um aspecto fundamental para a obtencdo de um
bom desempenho produtivo em uma criacdo de animais (CUSTODIO et al., 2005). As racdes
integram o sistema produtivo animal e quando usadas intensivamente representam cerca de 60
a 80% do custo de producdo animal, sendo que a qualidade das mesmas deve ser garantida,
caracteristica que promoveu a expansao do setor de alimentacdo animal nos ultimos anos
(BELLAVER, 2004; OELKE & RIES, 2013). Estima-se que além do crescimento de 5,2% no
primeiro semestre de 2020, na comparagdo com 0 mesmo periodo de 2019, a producéo de racdes
fechou 2020 com alta de 4,5% em relac&o ao ano anterior, projetando recorde de 81 milhdes de
toneladas de janeiro a setembro (SINDIRACOES, 2020). A producéo de races e concentrados
para bovinos de corte alcancou 4,4 milhGes de toneladas e incremento de 6,3%, e continua
estimulada pelos bons precos pagos e principalmente alavancada por causa do desempenho

exportador.
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4 CONCLUSOES

O armazenamento € uma etapa importante que exige cautela e controle para que a
qualidade e a integridade da matéria-prima e produto final sejam conservadas. Um
armazenamento inadequado ira interferir diretamente na qualidade do produto e na garantia da
seguranga alimentar. A organizagdo do armazenamento pelo sistema “primeiro que vence

primeiro que sai” evita perdas por data de validade.

De acordo com as atividades realizadas no estagio ficou visivel a relevancia da adogéo
de programas que verifiquem a qualidade e padronizem as operacdes de rotinas empregadas em
todo o processo, como a BPF ¢ POP’s, pois facilitam a anélise e identificacdo de falhas durante
a producdo, permitindo a ado¢do de medidas para soluciona-las. Além disso, € de extrema
importancia uma inspecao rigorosa das matérias-primas em cada etapa do processo da producéo

de alimentos, desde a sua aquisicao até no produto final.

Neste sentido 0 médico veterinario pode contribuir de forma expressiva no controle de
qualidade da industria, uma vez que possui em sua formacdo o conhecimento referente a
inspecdo de alimentos e fiscalizacdo do ponto de vista sanitario, higiénico e tecnoldgico,
atuando também junto a gestdo da qualidade dos produtos, criando autocontroles, treinando

equipes e seguindo a legislacdo pertinente.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Ao final dessa experiéncia de estagio foi possivel vivenciar que os aprendizados nédo se
resumiram somente aos ensinamentos técnicos, mas em uma variada gama de experiéncias que
trouxeram grandes contribuicGes devido as situagfes presenciadas. Ao final dessas etapas, pude
entdo concluir que o conhecimento e experiéncias vivenciados, oportunizaram realizar uma
rotina que so viveria ja inserido no mercado de trabalho, sendo assim, o aluno constréi uma

postura realista e profissional de acordo com o que as organizagdes esperam dele.

O estudante ndo s6 absorve conhecimento, como também participa ativamente da
pratica diaria, contribuindo com o seu conhecimento técnico previamente adquirido e
realizando trocas de conhecimento através de suas relagdes interpessoais. O estagio na Premix
foi essencial para realizar a analogia entre os conhecimentos tedricos adquiridos em sala de aula
com a pratica profissional, permitindo visualizar com maior propriedade a rotina de uma
empresa de ragdes e suplementos minerais. Foi possivel compreender que este trabalho concluiu
uma etapa de uma jornada muito maior, e que essa vivéncia abre uma série de perguntas que
podem suscitar novos estudos e pesquisas futuras. Também trouxe a convic¢do de que é essa
profissdo que pretendo seguir, sendo de importancia excepcional ter visualizado as dificuldades,
metas e resultados que devem ser alcancados em uma empresa, para poder acrescentar de

maneira significativa e positiva quando em exercicio da profissao.
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