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RESUMO

O estagio curricular supervisionado foi realizado pela ADAPEC-TO, no periodo de 03 de
Outubro de 2016 & 17 de Janeiro de 2017, totalizando 576 horas de atividades. Durante
esse periodo foram acompanhadas e realizadas diversas atividades relacionadas ao
controle de qualidade e o programa adotado pela empresa de autocontrole; os PAC’s
no Matadouro-Frigorifico — Associacdo do Comércio Varejista de Carnes Frescas e
Derivados/ASSOCARNE, na cidade de Araguaina — Tocantins, sob orientacdo do
Inspetor de Defesa Agropecuério Dawes Rodrigues Sousa Lima, como requisito para
obtencado dos créditos exigidos para a conclusédo do curso de Zootecnia ministrado pela
Universidade Federal do Tocantins, onde foi possivel colocar meus conhecimentos
adquiridos na graduacdo e obter mais experiéncia na pratica do dia a dia de um

matadouro-frigorifico.

Palavras-chave: boas préticas de fabricacéo, higienizacdo, matadouro-frigorifico



ABSTRACT

The supervised curricular stage was carried out by ADAPEC-TO, in the period from
October 3, 2016 to January 17, 2017, totaling 576 hours of activities. During this period,
several activities related to quality control and the program adopted by the self-control
company were monitored and carried out; The PACs in the Slaughterhouse-Frigorifico -
Association of the Retail Trade of Fresh Meat and By-products / ASSOCARNE, in the
city of Araguaina - Tocantins, under the guidance of the Inspector of Agricultural
Defense Dawes Rodrigues Sousa Lima, as a requirement to obtain the credits required
for the conclusion Of the Animal Science course taught by the Federal University of
Tocantins, where it was possible to put my acquired knowledge in the undergraduate

and to obtain more experience in the day-to-day practice of a slaughterhouse.

Key words: good manufacturing practice, hygienization, slaughterhouse
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1. INTRODUCAO

Devido ao grande crescimento da populacdo mundial, aumenta a necessidade de
produzir alimentos em maior escala, sendo a producdo de proteina animal muito
difundida no Brasil e no mundo. Visto tal necessidade, as técnicas de criacdo e abate
vem se tecnificando, com o intuito de oferecer de forma mais rapida e segura, producéo
de alimentos de qualidade e de forma sustentavel.

De acordo com BRASIL (2006) o rebanho nacional de bovinos em 2006 era de
176.147.501 cabecas e sua populacdo no estado do Tocantins era de 6.565.729
animais, de acordo com o Ultimo Senso Agropecuario.

Todos os animais destinados ao alimento humano, deve ter procedéncia
sanitaria e fiscalizacdo em seus centros de abates, tendo como 6rgao sanitario estadual
a Agéncia de Defesa Agropecuéria do Estado do Tocantins — ADAPEC que, no
municipio de Araguaina, fiscaliza todo o processo de abate no matadouro frigorifico
ASSOCARNE - Associacdo do Comércio Varejista de Carnes Frescas e Derivadas, sob
0 numero de inspecao 024, tendo todo o processo de abate acompanhado por fiscais e
médicos veterinarios.

CIVEIRA et al. (2016) relataram que todo o processo de matanca dos animais
eram realizadas com operacgfes de baixo nivel tecnolégico, que ainda ndo era tema de
foco para pesquisas pelas Universidades e indastrias.

Apos da descoberta das Doencas Transmitidas por Alimentos — DTA, se viu
preocupacdo com a populacdo, pois compde grave problema em saude publica em
nivel mundial (OLIVEIRA, 2010).

Atualmente se tem maior demanda em vista o consumo, tendo uma maior
necessidade em producdo de alimentos em grande escala e de melhor qualidade,
portanto, maiores condi¢cdes na seguranca alimentar (PRATA & FUKUDA, 2001).

A seguranca pode estad garantida pelos programas de controle de qualidade,
instituido pelo Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento — MAPA, com o
auxilio de 6rgaos fiscalizadores em nivel federal, que é o Servico de Inspecdo Federal —
SIF, na estadual pelo Sistema de Inspecdo Estadual — SIE e pelo municipio o Sistema
de Inspecéo Municipal — SIM.
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E dentre as normas sobre abate, as de bem-estar animal devem estar em
primeiro lugar, devido afetar diretamente a qualidade da carne, podendo ter
interferéncia direta no processo de transformacdo de musculo em carne.

Em 17 de janeiro de 2000, pela instru¢cdo normativa n° 3, se viu a necessidade
de padronizar os meétodos de insensibilizacdo para o abate humanitério, estabelecendo
0S requisitos minimos aos animais antes do abate (BRASIL, 2000a).

A Circular N° 245/96 DCI/DIPOA estabelece os Procedimentos Padréo de
Higiene Operacional — PPHO, definindo-os em duas partes principais: procedimentos
pré-operacionais e procedimentos operacionais (BRASIL, 1996).

FIGUEIREDO (2001) afirma que o PPHO € o programa basico de manutencgao
da industria, desde a limpeza dos utensilios em geral, passando pelo uso de
sanitizantes, produtos toxicos e principalmente no controle de pragas, dentro da
inddstria.

As Boas Praticas de Fabricacdo — BPF, sdo os regulamentos técnicos, as regras,
principios e normas que compdem todo o processo de producdo, que garantem a
qualidade sanitaria e a conformidade de todos os produtos produzidos.

Com isso, todas as etapas no processo de producdo nas industrias, devem
seguir rigorosamente todas as etapas nos planos de controle da industria instituida
pelos 6rgdos competentes, por um Responsavel Técnico — RT da industria.

Este trabalho de conclusdo de curso teve como objetivo acompanhar todos os
planos de controle, rigorosamente em todas as etapas desde a entrada dos animais na
indastria, seguindo as normas de bem-estar animal, o abate humanizado, os
procedimentos adotados durante o processo pés abate e, por fim o carregamento das
meias carcacas em caminhdes refrigerados, destinados ao mercado de Araguaina e

regiao.
1.1 Local do Estagio
O estédgio curricular supervisionado foi realizado no Servico de Inspecéo

Estadual (SIE) sob o n°024, lotado no Matadouro Frigorifico ASSOCARNE -
Associagdo do Comércio Varejista de Carnes Frescas e Derivados (Figura 01),
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localizado no municipio de Araguaina-TO, no periodo de 03 de Outubro de 2016 & 07
de Dezembro de 2016; totalizando 360 horas e supervisionado pelo Inspetor de Defesa

Agropecuario Dawes Rodrigues Sousa Lima.

Figura 01 — Vista externa do Frigorifico — Associagcdo do Comércio Estadual de Carnes Frescas e
Derivados / ASSOCARNE — Matadouro-Frigorifico ASSOCARNE, 2017.

Araguaina esta localizada na regido norte do estado do Tocantins, a 400 km de
Palmas, e a ASSOCARNE, se encontra as margens da TO — 222, e a esquerda do Rio
Lontra; distrito Barra da Grota, situado a 7 km do municipio supra citado, atuando na
producdo de carne bovina in natura, que abastece a cidade de Araguaina e regiao;
todas dentro do estado.

A indUstria era composta por uma portaria, uma sala de recursos humanos, sede
do Servico de Inspecdo Estadual (SIE), almoxarifado, vestiario masculino, feminino, 11
currais de matanca, estacdo de tratamento de 4gua, dois pogos artesianos, uma sala de
abate, uma camara de maturacdo sanitaria para as carcacas, uma camara para
congelamento dos miudos, uma camara fria para os buchos e mocotés, uma sala de
expedicdo das meias carcacas, uma sala de miudos, uma sala de triparia e

estacionamento.
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O programa de inspegdo era composto de cinco Inspetores de Defesa
Agropecuaria (Médicos Veterinarios), trés Fiscais de Defesa Agropecuério (Técnicos
Agricola), que fiscalizavam, acompanhando todo o processo de producdo na industria;
desde a entrada dos animais a saida das meias carcacas nos caminhdes refrigerados,
verificando se todos os planos de auto controle estaram sendo obedecidos de forma
integral. A empresa dispunha de uma RT, a medica veterinaria Pollyana Leonia
Machado, Médica Veterinaria inscrita no Conselho Regional de Medicina Veterinaria -
CRMV do estado do Tocantins, sob o numero 0695.

Figura 02 — Vista de satélite de toda a empresa ASSOCARNE. Fonte: Google Earth.

2. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS NO MATADOURO - FRIGORIFICO

Foram desenvolvidas as atividades de competéncia ao profissional de Zootecnia,

ligados ao controle de qualidade da industria de produtos de origem animal,
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acompanhando seus controles de competéncia como, ao bem-estar animal, Boas
Praticas de Fabricacdo (BPF), Programas Operacional Padrdo (POP), Procedimentos
Padréao de Higiene Operacional (PPHO), que comp&em os Programas de Auto Controle
(PAC), além da Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) e Controle
Integrado de Pragas (CIP).

2.1 Bem-estar Animal

O Beme-estar animal, engloba variados conceitos e estudos, que se aprofundam
para dar énfase e explicacdes a qualidade final do produto, tais como potencial
hidrogéniénico (pH), teor de glicogénio no musculo, tempo de maturacdo, dentre
outros.

BROOM (1986) definiu que o bem-estar do individuo, € seu estado em relagéo
as suas tentativas de adaptar-se ao seu ambiente. Aplicando este conceito,
compreende que o bem estar do animal € como a dificuldade que o animal enfrenta
para viver onde se encontra.

Na industria esse critério era bem importante, considerando que o tempo de
permanéncia dos animais nos currais nao ultrapassava 24 horas. Tempo necessario ao
descanso, hidratacao e esvaziamento gastrico. O adotado pelo SIE é a permanéncia de
no minimo 6 horas.

RIISPOA art. 110 (BRASIL, 1952) estabelece que:

Art. 110 - E proibida a matanca de qualquer animal que nédo tenha permanecido pelo
menos 24 (vinte e quatro) horas em descanso, jejum e dieta hidrica nos depdésitos do
estabelecimento.

§ 1° - O periodo de repouso pode ser reduzido, quando o tempo de viagem néo for
superior a 2 (duas) horas e os animais procedam de campos préximos, mercados ou

feiras, sob controle sanitario permanente; o repouso, porém, em hipétese alguma,
deve ser inferior a 6 (seis) horas.

BRAMBELL (1965) descreveu o conceito das cinco liberdades, que séo utilizados
como diretrizes para a avaliagdo das praticas de manejo. Essas liberdades ajudam os
animais a se sentirem mais adaptados ao ambiente imposto, tais como:

v’ Livre de fome e sede;

v" Livre de desconforto;
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v’ Livre de dor, ferimentos e doencas;
v’ Livre de medo e angustia;

v' Livre para expressar seu comportamento natural.

Na industria cada curral possuia um bebedouro e sua capacidade nao
ultrapassava o limite estabelecido. N&o possuia acesso a visitante e movimentos de
pessoas ou caminhdes, para ndo perturbar os animais durante a sua permanéncia
(Figura 03).

Ha uma preocupacéo, por parte da sociedade, quanto ao bem-estar animal. O
desenvolvimento desta ciéncia visa proporcionar aos animais vida digna, que respeite a
satisfacdo de suas necessidades comportamentais, fisiolégicas, bioquimicas e mentais.
Pois, além de promover melhor qualidade de vida dos animais, viabiliza o crescimento

sustentavel e agregacao de valor econémico.
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Figura 03 — Vista ampla dos currais antes do inicio do abate — Matadouro-Frigorifico ASSOCARNE, 2017.
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2.1.1 Abate Humanitério

Na Instrucdo Normativa n° 3, de 17 de Janeiro de 2000, consta os procedimentos
de abate humanitario, ou seja, € o conjunto de diretrizes técnicas e cientificas que
garantem o bem-estar dos animais desde a recep¢ao até a operacdo de sangria.

Portanto, h4 aprimoramento na qualidade da carne, obtida pelo uso dessa
técnica, motivo de preocupacdo por parte dos consumidores pelo bem-estar dos
animais em todo este processo (BRASIL, 2000b).

A empresa seguia rigorosamente todas as diretrizes de bem estar animal e abate
humanitario. Os animais era encaminhados de forma tranquila até o box de
atordoamento, insensibilizados por uma pistola pneumatica de concussao penetrante

com presséao de 180 a 220 atm (Figura 04), e encaminhados para sala de abate.

Figura 04 — Momento da insensibilizagéb com a Pistola Pneumatica — Matadouro-Frigorifico
ASSOCARNE, 2017.
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Os métodos de abates, com passar do tempo vem sofrendo aprimoramentos

com o intuito de evitar ao maximo dor e sofrimento dos animais.

LUDTKE, et. al. (2012) em seu trabalho afirmaram:

Um dos primeiros instrumentos designados para insensibilizar bovinos foi a marreta,
ferramenta que, para ser eficaz, depende, dentre outros fatores, da forca e da
habilidade do operador. Posteriormente, no inicio do século passado, o procedimento
sofreu modificacdes por meio da mecanizacdo e os métodos antigos foram sendo
substituidos por pistolas de dardo cativo. Métodos de insensibilizacdo por dardo
cativo, quando utilizados de forma correta e com manutencdo adequada, minimizam o
sofrimento dos animais e riscos de acidentes para os operadores. No entanto, quando
mal utilizados, podem, além de gerar dor e sofrimento aos animais, aumentar a
probabilidade de aparecimento de hematomas e defeitos na qualidade da carne.

2.2 Boas Praticas de fabricacdo (BPF)

De acordo com a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria - ANVISA, as Boas

Praticas de Fabricacdo (BPF) abrangem um conjunto de medidas que devem ser

adotadas pelas industrias de alimentos com a finalidade de garantir a qualidade

sanitaria e a conformidade dos produtos alimenticios com os regulamentos técnicos.

BRASIL (1997) em seu art. 1° e art. 2° menciona:

Art. 1° Aprovar o Regulamento Técnico sobre as condigBes Higiénico-Sanitarias e de
Boas Praticas de Fabricacdo para Estabelecimentos Elaboradores/Industrializadores
de Alimentos;

Art. 2° O Regulamento Técnico sobre as condiges Higiénico-Sanitarias e de Boas
Préaticas de Fabricacdo para Estabelecimentos Elaboradores/ Industrializadores de
Alimentos; aprovado por esta Portaria, estard disponivel na Coordenagdo de
Informacdo Documental Agricola, da Secretaria do Desenvolvimento Rural do
Ministério da Agricultura e do Abastecimento.

Essa portaria possui aspectos basicos sobre varios principios que devem ser

seguidos quando se pretende montar uma industria que manipule diretamente produtos

alimenticios, dentre eles:

v

Dos principios gerais higiénico-sanitarios das matérias primas para alimentos
elaborados/industrializados;

Condicoes higiénico-sanitarios dos estabelecimentos
elaboradores/industrializadores de alimentos;

Saneamento do estabelecimento;

Higiene pessoal e requisitos sanitarios;
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v Requisitos de higiene na elaboracéo;
v' Armazenamento e transporte de matérias primas e produtos acabados;

v" Controle de alimentos;

Segundo Martins (2007), os principais elementos que devem conter um bom plano
de BPF, estes sao:
v Saulde dos colaboradores;
v Recolhimento do lixo;
v Higiene dos equipamentos, ambiente e utensilios;
v" Higiene Pessoal e uso correto de EPI'S;
v" Andlise de perigos e pontos criticos de controle (APPCC).

Na ASSOCARNE todos os colaboradores passam por exames de rotina,
custeado pela prépria industria, com vista a manter harmonia entre o bem estar e saude
de todos os funcionarios, evitando maiores transtornos na integridade fisica de cada um
e dos alimentos por eles manipulados, pois estes sdo destinados a alimentacéo
humana. Nesse sentido, foi realizada palestra indicando a necessidade de manter a
saude sempre em primeiro lugar, mostrando a necessidade de agir da maneira correta.

Todo o lixo produzido na industria era devidamente embalado e acondicionado
em recipientes proprios evitando o acumulo de insetos, mau cheiro, proliferacdo de
pragas, assim como as normas de BPF recomenda, sendo todo ele recolhido ao final
dos trabalhos e encaminhado para seus devidos lugares e destinos apropriados de
acordo com o grau de risco.

A higiene dos equipamentos era realizada ao término de cada evento, com
sanitizantes adequados, detergente neutro e alcool gel a 70%. Além dos equipamentos,
o espaco fisico, dentro e fora do estabelecimento, eram mantidos em perfeitas
condi¢cdes de higiene para manipulagdo dos produtos ali produzidos; carne in natura e
seus sub produtos destinado ao consumo humano.

Era também verificado a higiene pessoal de cada colaborador momentos antes
do abate ou do carregamento (ANEXO 01), se estavam obedecendo as normas e
regulamentos da empresa e do MAPA, visando garantir o maximo de higiene. Verificava
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se 0s Equipamentos de Protecéo Individual (EPI) estavam sendo usados corretamente,
para proteger contra acidentes e se o uniforme e EPI eram oferecidos aos
colaboradores no ato da contratacdo. O uniforme era composto por bota sete légua,
duas calcas brancas, duas camisetas brancas e duas toucas. Os EPI era constituido
por protetor auditivo, luvas térmicas, luvas de ago, um capacete, moletom e avental.

Os colaboradores ndo poderiam entrar ou sair da industria com a roupa de
trabalho, sendo disponibilizado os vestiarios para a troca de vestimenta e asseio
pessoal de cada um. Todos os uniformes deveriam esta limpos e lavados antes do
inicio de cada procedimento de trabalho. As botas eram lavadas ao sair e adentrar a
industria, assim como as maos e bracos, sendo realizados no gabinete sanitario na
entrada da sala de abate.

Na higiene de cada colaborador é exigido que mantenham as unhas curtas;
aparadas e sem pintura, sem uso de corddes, brincos, piercing, no caso de homens
com a barba aparada e cabelos curtos, e mulheres cabelos sempre amarrados e dentro
da touca, sem uso de maquiagem e desodorantes inodoros. E expressamente proibido
fumar, beber, comer nas areas das dependéncias da sala de abate e carregamento ou

ao seu redor.

2.3 Programas Operacional Padréo (POP)

E denominado como um documento que expressa o planejamento do trabalho
repetitivo que deve ser executado para o alcance de uma meta padrdo. Neste
documento contem as instru¢cdes em sequéncias de operacédo e a frequéncia com que é
executado, em que especifica quem é o responsavel pela execucédo, listagem de
equipamentos; pecas e materiais utilizados na tarefa, com descri¢cao dos procedimentos
da tarefa por atividade criticas; operacao e ponto proibido em cada tarefa com roteiros
de inspecéao periodica de todos os equipamentos de produgéo.

O objetivo principal é padronizar e minimizar a ocorréncia de desvios de
execucdo de tarefas fundamentais, para o funcionamento correto do processo. Com

iSs0, garante ao usuario que, a qualquer momento que ele se dirija ao estabelecimento,
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as acOes tomadas para garantir a qualidade sejam as mesmas, de um turno para outro
e de um dia para outro, aumentando a previsibilidade de seus resultados.

Para BRASIL (2002) os Procedimentos Operacionais Padronizados (POP’s) é o
estabelecimento ou prescricdo de métodos a serem seguidos rotineiramente, de acordo
com a Resolucdo RDC n° 275. Seu objetivo € garantir as condi¢Bes higiénico -
sanitarias necessarias a producao de alimentos.

Na ASSOCARNE cada colaborador segue esse POP, pois cada um possui uma
finalidade, permanecendo na mesma funcdo por todo o periodo, sendo substituido
somente no periodo de gozar férias, seguindo a mesma rotina de servicos e

procedimentos, portanto, garantindo a continuidade das atividades.

2.4 Programas de Autocontrole (PAC)
BRASIL (2005) menciona que:

O Departamento de Inspe¢do de Produtos de Origem Animal — DIPOA —,
tradicionalmente, optou por um modelo de inspec¢do sanitaria baseado no que,
atualmente, denomina-se de controle de processo. Em sintese, esse procedimento
fundamenta-se na inspecdo continua e sistematica de todos os fatores que, de
alguma forma, podem interferir na qualidade higiénico-sanitaria dos produtos expostos
ao consumo da populacao.

Por outro lado, h& algum tempo, o DIPOA, de forma complementar as atividades
rotineiras de inspec¢do e acompanhando os avancos das legislacbes no tocante as
responsabilidades dos fabricantes, inseriu nas suas tarefas rotineiras a avaliagdo da
implantagdo e da execucdo, por parte da industria inspecionada, dos chamados
programas de autocontrole. As modernas legisla¢des dirigidas ao controle sanitério de
alimentos tratam esses programas como requisitos basicos para a garantia da
inocuidade dos produtos. No DIPOA, estes Programas incluem o Programa de
Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional — PPHO (SSOP), o Programa de
Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle — APPCC (HACCP) e, num contexto
mais amplo, as Boas Praticas de Fabricacdo — BPFs (GMPs). Alguns paises abordam
os programas de BPFs de forma particular, como parte de uma estratégia de controle
previamente definida em razdo de particularidades internas e dos resultados de
estudos de riscos locais. De qualquer forma, essas particularidades ndo tém
dificultado os procedimentos de equivaléncia de legislagdes com os paises
importadores de produtos de origem animal.

Este programa incluem os Procedimentos de Higiene Operacional (PPHO), os
planos de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) e num contexto
mais amplo tém-se as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) que este ultimo pode ser
abordado de forma particular, como parte de uma estratégia de controle previamente

definida em razéo de particularidades internas e dos resultados de estudos locais.
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Dentro do processo de producdo em que sao aplicados os modernos
instrumentos de gerenciamento voltados para a qualidade, que € denominado um
macroprocesso, estes sdo agrupados em quatro grandes categorias que sao: matérias
primas, instalacfes e equipamentos, pessoal e metodologia de producéo.

O macroprocesso nos permite extrair das quatro grandes categorias
mencionados, os Programas de Autocontrole a seguir:

v" Manutenc¢dao das instalacdes e equipamentos industriais;
Vestiarios, sanitarios e barreiras sanitarias;
lluminacao;
Ventilacao;
Agua de abastecimento;
Aguas residuais;
Controle integrado de pragas;
Limpeza e sanitizagcéo (PPHO);
Higiene, habitos higiénicos e salude dos operarios;
Procedimentos sanitarios das operacoes;
Controle da matéria-prima, ingredientes e material de embalagem;
Controle de temperatura;
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Calibracao e afericao de instrumentos de controle de processo;

Todos esses procedimentos a serem analisados sdo adotados pelo programa de
Inspecao Oficial para verificar a implantacdo e manutencbes dos programas de
autocontrole do estabelecimento, denominadas de Elementos de Inspecao.

2.4.1 Manutencéo das Instala¢gbes e Equipamentos Industriais

Os processos de manutencao podem ser classificados como preventiva, preditiva
ou corretiva, com o intuito de manter conforme construido, planejado e projetado.

Na industria, a ADAPEC, pormeio do SIE, possuia uma planilha de verificacdo da
higiene das instalacdes e equipamentos. Eram realizados o pré-operacional, ou seja,

antes de comecar os trabalhos, o fiscal responsavel de plantdo adentrava a sala de
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abate ou do carregamento e setores anexo conferindo item por item da planilha, se
houvesse alguma ndo conformidade, o RT da unidade era solicitado para devida
correcdo a garantir o desenvolvimento das atividades.

Na vistoria era observado com detalhes toda a estrutura fisica: limpeza das
paredes do piso e teto infiltracdes, a higienizacdo dos equipamentos, as portas de
correr para que nao figuem abertas, todas as janelas teladas evitando a entrada de
moscas, ventiladores limpos, as lampadas com protecdo ou uso de lampadas de LED,
que neste caso ndo necessitam de protecao.

Dentro da empresa ndo era permitido nenhum instrumento de madeira para
manipulacdo dos alimentos comestiveis ou ndo comestiveis, pois devido a madeira

conter porosidades que facilitam o abrigo e proliferacdo de bactérias.

2.4.2 Vestiarios, Sanitarios e Barreiras Sanitarias.

Os vestiarios e os sanitarios masculinos e femininos eram localizados a 100
metros da area de processamento. Esses continham armarios individuais, chuveiros,
vasos sanitarios.

Todas as entradas das instalagcbes possuiam uma barreira sanitaria. Os
funcionarios deveriam lavar as botas com agua clorada e sabdo neutro. As maos e 0s
antebracos eram higienizados e enxugadas com o auxilio de papel toalha e na

sequéncia aplicado alcool gel 70%.

2.4.3 lluminacgao

As atividades eram realizadas no final da tarde adentrando o periodo noturno, no
caso do abate, e o carregamento feito no periodo vespertino.

As lampadas eram verificados seu funcionamento periodicamente, para que as
atividades nao fossem interrompidas. Toda a empresa e seus arredores eram servidas
de iluminacéo, adequada e utilizada de acordo com as necessidades no decorrer das

atividades desenvolvidas.
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2.5.4 Ventilacao

A industria possuia ventiladores limpos e em estado de conservacdo adequados.
Esses melhoravam a circulacdo do ar, no interior das instalacdes. As janelas eram altas

e teladas para impedir a entrada de insetos.

2.4.5 Agua de Abastecimento

Possuia em seu espaco fisico dois pocgos artesianos, como fonte de &agua
utilizada em todos os processos de preparo, desde a higienizacdo do local, lavagem
das carcacas, dos miudos e preparacdo dos subprodutos. Como era agua advinda de
poco artesiano, na saida da caixa d’agua (Figura 05) possuia uma bomba que lancava
cloro na agua, deixando-a como recomenda a legislagéo.

Todo dia se aferia o cloro da agua e pH com o auxilio de um medidor. Essa
vistoria era realizado por trés vezes durante o abate. Tendo uma planilha de verificacédo
da industria (ANEXO 02) e outra do sistema de inspecdo (ANEXO 03), onde se
constava a hora e local de cada analise e seus valores. A cada seis meses, amostras
da 4gua de entrada e saida da indUstria eram enviadas ao laboratério autorizado para

proceder a analise.

Figura 05 — Caixa d’agua e ao seu pé uma bomba de cloro —Matadouro-Frigorifico ASSOCARNE, 2017.
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2.4.6 Aguas Residuais

Em um terreno anexo, existiam trés lagoas (Figura 06) de tratamento dos
residuos. Cada lagoa representa uma fase de tratamento, no qual a primeira funciona
como lagoa de microrganismo anaerdbios, em que devido ser um pouco mais profunda
0S microrganismos que necessitavam de oxigénio para sobreviver ao se depositar no
fundo ndo o continham, tendo como consequéncia sua morte, e por um tubo no fundo
da lagoa escoava a agua para a segunda lagoa, denominada aerbébia, em que o0s
microrganismos anaerébios advindo da primeira lagoa nessa segunda fase
encontrariam oxigénio e por consequéncia morreriam, e por ultimo a terceira lagoa que

serve para decantar os restos de materiais sélidos.

Figura 06 — Foto de satélite das lagoas de decantagéo das aguas residuais. Fonte: Google Hearth.

No que concerne as tubulacdes, todas possuiam locais proprios e origem e
destinos diferentes, ndo havendo fluxo de cruzamento entre ambos, o0 que evita

contaminacgao cruzada.
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2.4.7 Controle Integrado de Pragas (CIP)

Este item € essencial e imprescindivel em matadouros-frigorificos, sendo exigido
pelo MAPA, e que a empresa deve mostrar todos os métodos de acdo em caso de uma
eventual ataque de pragas, conforme manda o regulamento técnico.

BRASIL (1997) em sua Portaria n° 368, de 04 de Setembro de 1994 é evidente
essa exigéncia em seu Regulamento Técnico Sobre as Condi¢Bes Higiénico-Sanitarias
e de Boas Praticas de Elaboracdo para Estabelecimentos Elaboradores /
Industrializagdes de Alimentos.

Com isso, o controle de pragas e vetores é o conjunto de a¢des simultaneas que
visam & implementacdo de métodos ciclicos, sanitizantes, intervencdes quimicas e
barreiras fisicas, com o objetivo de preservar o meio ambiente e reduzir a probabilidade
de riscos de contaminacgéo dos alimentos, matérias-primas, equipamentos e utensilios.

Na industria sdo utilizadas iscas mosquicidas, em locais estratégicos, para o
combate das moscas e, ao redor dos prédios, que constituem a estrutura fisica, sédo

distribuidos caixas com iscas para o controle eventual de roedores (Figura 07).

Figura 07 — Armadilha com isca para roedores — Matadouro-Frigorifico ASSOCARNE, 2017.

Para manter o ambiente livre, € necessario nao deixar a grama crescer demais,
tendo que ser aparada com frequéncia, retirar entulhos, lixos, ou qualquer meio que

possa oferecer alimentos e abrigo as pragas de forma geral.
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2.4.8 Limpeza e Sanitizagéo

Etapa muito importante nos programas de autocontrole. A limpeza e higienizagao
sao fatores que interferem diretamente no controle de qualidade dos alimentos de forma
eficiente, evitando qualquer tipo de contaminagao por microrganismos.

A limpeza da industria era feita diariamente, e de forma continua. Os
equipamentos eram lavados com detergente neutro, para retirada de sujidade, sebo,
ferrugem ou qualquer meio que prolifere, ou seja, fonte de nutrientes para o0s
microrganismo que pudessem afetar diretamente a integridade fisica dos

manipuladores e dos consumidores finais.

2.4.9 Higiene, Habitos Higiénicos e Saude dos Operarios

Os colaboradores eram instruidos a manterem melhor sanidade pessoal
possivel. Como troca de vestimenta, uso de desodorantes inodores, aparar as unhas,
barbas aparadas, sem adornos (corddo, brinco, anel, piercing, etc), botas devidamente
limpas e brancas.

Para a saude dos operarios, a cada seis meses, eram realizados exames de
rotina, verificando a atual condi¢cdo e, se necessario, outras medidas poderiam ser
adotados. Em casos de doencas infectocontagiosas os operarios eram deslocados de
setores para nao correr o risco de contaminacéo cruzada, estando impossibilitados de
trabalhar eram dispensados até recuperar sua saude.

Outras medidas eram utilizadas como o disponibilidade de luvas, toucas,
mascaras, tampdes auditivos e qualquer equipamento que pudessem necessitar para
realizar alguma atividade ou afins.

Os habitos higiénicos consistiam em nao permitir fumar, comer, urinar proximo as
dependéncias, cuspir ou qualquer outro tipo de acdo que pudessem causar ou provocar
uma nao conformidade grave, portanto, contaminar o que estivesse manipulando.

Todos esses item eram avaliados pelo controle de qualidade da industria e

supervisionado pelo fiscal do sistema de inspecéo estadual.
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2.4.10 Procedimentos Sanitarios das Operacdes (PSO)

Sao etapas associadas ao abate e carregamento, visando prever qualquer tipo
de contaminacado. Este processo serve para evitar qualquer tipo de contaminacéo e que
as acles corretivas devem esta previstas em cada etapa da producdo para se obter
seguranca no produto e no processo. Na industria possuia uma ficha com todos os
itens a serem verificados (ANEXO 04).

BRASIL (2005) afirma que se o PSO for realizado de forma correta, irdo garantir
condi¢gBes higiene-sanitario das operagdes industriais. Para melhor entendimento do
fluxograma de abate, demonstra 0s aspectos e 0s possiveis riscos de contaminacao.

Segue abaixo o fluxograma (Figura 08):

| RECEPGAO E DESCANSO DO GADO |

-
|

| BANHO DE ASPERSAC |
Il

| INSENSIBILIZAGAO |
Il

ICAMENTO (PRAIA DE VOMITO)
JL
Il

ESFOLA |

|

| EVISCERAGAO ‘
=

INSPECAO
|

DIVISAO DE CARCACA |

|

TOA‘l‘.éTE

\ LAVAGEM Ezé CARCACA |

| RESFRIAMENTO |

| EXPEDICAO E TRANSPORTE |

Figura 08 — Fluxograma do abate, desde a entrada dos animais a expedicdo — Matadouro-Frigorifico
ASSOCARNE, 2017.
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2.4.10.1 Recepcéo e descanso dos animais

O matadouro — frigorifico é formado por associados que transportam seus
animais em caminhdes tipo gaiolos, com capacidade em torno de 20 animais, em que
tem acesso a industria pela lateral, nos currais de chegada e observacdo onde eram
desembarcados (Figura 09 A).

De acordo com o Decreto n° 5.741, de 30 de Marco de 2006 do Ministério da
Agricultura Pecuéria e Abastecimento, consta que o transito dos animais em qualquer
via devem ser fiscalizados, apresentando o Guia de Transporte Animal — GTA (ANEXO
05), no qual estabelece as normas de acordo com a espécie animal.

Era feito a conferéncia dos GTAs pelo Fiscal de Defesa Agropecuario. Se tudo
estivesse em conformidade com a quantidade de animais, sexo e idade aproximada,
era autorizado o desembargue dos animais. No momento de saida dos animais do
caminhdo era realizado a contagem de todos os animais, e cada lote que chegava
recebiam uma marcacao de tinta com a numeracao correspondente aos proprietarios e
encaminhados aos currais (Figura 09 B).

De acordo com BRASIL (2013), temos:

“Antes de abrir as porteiras do compartimento de carga, verifique se ha algum animal
deitado ou caido, em caso positivo estimule o animal a se levantar, seguindo os
mesmos procedimentos descritos na pagina 31. Com todos o0s animais em pé, abra a
porteira mais préxima da rampa de desembarque e deixe eles sairem naturalmente,
de preferéncia ao passo. Quando isto ndo ocorrer estimule-os a sair, fale com os
animais, bata palmas e faca movimentos na lateral do compartimento de carga. A
bandeira pode ser utilizada para estimular os animais a sairem do veiculo. Nao grite e
nao use o choque, tenha calma. Quando os trés Ultimos animais do compartimento de
carga traseiro estiverem saindo, abra a porteira entre os compartimentos de carga; a
visdo dos animais saindo estimulara os outros a segui-los. Repita esse procedimento
até que o desembarque esteja concluido.”

Todos esses procedimentos eram acompanhados, para se certificar que os
animais seriam desembarcados da maneira mais calma possivel, evitando aumentar o
desconforto do animal.

Cada curral possuia uma ficha de controle (ANEXO 06), com as seguintes
informacdes: espécie animal, hora da chegada, numero do GTA, nome da propriedade

de origem e hora da chegada.
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Todos os animais permaneciam no minimo 6 horas de descanso com dieta
hidrica e banho de asperséo, tinham controle muito grande em prol de ndo desrespeitar
0 periodo que 0s animais permaneciam nos currais antes do abate, cumprindo o que a
legislacao federal recomenda.

O RIISPOA Art. 110 (BRASIL, 1952), estabelece o seguinte:

Art. 110 - E proibida a matanca de qualquer animal que ndo tenha permanecido pelo
menos 24 (vinte e quatro) horas em descanso, jejum e dieta hidrica nos depésitos do
estabelecimento.

§ 1° - O periodo de repouso pode ser reduzido, quando o tempo de viagem néo for
superior a 2 (duas) horas e os animais procedam de campos préximos, mercados ou
feiras, sob controle sanitario permanente; o repouso, porém, em hipétese alguma,
deve ser inferior a 6 (seis) horas.

O descanso é recomendado para acabar com qualquer tipo de estresse, pois um
animal estressado aumenta a sua temperatura corporal, ocorre queda do pH, o rigor
mortis se estabelece mais rapido e ocorre uma rapida desnaturacdo de proteinas e
além do mais animal mais agitado corre o risco de se machucar e adquirir muitas

contusoes.

Figura 09 — Descarregamento dos
Frigorifico ASSOCARNE, 2017.
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2.4.10.2 Banho de aspersao

A agua nos chuveiros possuiam em torno de 3 atmosfera de pressao (atm), com
cloro variando de 0,5 a 1,0 parte por milhdo (ppm) e poténcial hidrogéniénico (pH) entre
7,0 a 7,6 e cada animal ficava em torno de 3 minutos no banho de asperséo (Figura
10). Decorrido o banho, os animais adentravam a outra parte da seringa até o ponto
gue s6 acomodava um animal por vez em fila, parte mais afunilada da seringa que é o
local de entrada para o box de atordoamento.

Roca (1995) relata o banho de aspersdo como sendo responsavel por uma boa

sangria, mas as publica¢cdes sobre 0 assunto sdo escassas.

L ges
Figura 10 — Animais dentro da seringa no banho de aspersao — Matadouro-Frigorifico ASSOCARNE,
2017.

2.4.10.3 Insensibilizacéo

RIISPOA em seu Art. 135 (BRASIL, 1952), ressalta o seguinte:

Art. 135. S6 é permitido o sacrificio de animais de agougue por métodos humanitarios,
utilizando-se de prévia insensibilizagdo baseada em principios cientificos, seguidos de
imediata sangria.

§1° - Os métodos empregados para cada espécie de animal de acougue deveréo ser
aprovados pelo érgao oficial competente, cujas especificacfes e procedimentos serdo
disciplinados em regulamento técnico.

§ 2° - E facultado o sacrificio de bovinos de acordo com preceitos religiosos (jugulacéo
cruenta), desde que sejam destinados ao consumo por comunidade religiosa que os
requeira ou ao comércio internacional com paises que fagam essa exigéncia.
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Seguindo as normas de abate, no matadouro-frigorifico utiliza uma pistola
pneumatica penetrante, tentando minimizar o maximo possivel a dor e o sofrimento do
animal. Tendo como local ideal de perfuracdo na metade do osso frontal, onde se
passam duas linhas imaginarias, uma do processo cornual direito até o olho esquerdo e

a outra do processo cornual esquerdo até o olho direito (Figura 11).

—

Figura 11 - Esquematizacdo da regido da cabeca do animal onde deve ser realizada a insensibilizagédo
com a pistola pneumatica. Fonte: < http://www.fcav.unesp.br/download/pgtrabs/zoo/m/3486.pdf>

2.4.10.4 Icamento (Praia de Vémito)

Depois de realizado a insensibilizacdo, o tempo méaximo para se realizar a
sangria ndo pode ultrapassar 60 segundos, para se obter um processo eficiente de
sangria evitando que o animal recobre a consciéncia (BRASIL, 2000a).

ApOs cair na area de vomito, com uma mangueira com jatos de agua, lavava o
animal com a finalidade de limpar qualquer sujidade que n&o saiu na area de aspersao.
Desde a entrada do anus e toda a superficie de seu corpo, que 0 mesmo era icado até

a norea (Figura 12).
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Figura 12 — Etapas do animal na area de vdmito, sendo lavado e icado até a nérea — Matadouro-
Frigorifico ASSOCARNE, 2017.

2.4.10.5 Sangria

O animal era direcionado para a canaleta de sangria (Figura 13 A) o operador
possuia duas facas de cabos diferentes e o esterilizador a cada passo. Os
esterilizadores continham agua fervente vindo da caldeira a uma temperatura que varia
de 82°C a 100° C.

Uma faca era utilizada para fazer a riscagem do couro (Figura 13 B) e a outra
para a seccao dos grandes vasos (Figura 13C), obedecendo as normas e exigéncias
dos PACs.
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Figura 13 — Calha de sangria (A), riscagem do couro (B) e grandes vasos seccionados — Matadouro-
Frigorifico ASSOCARNE, 2017.

2.4.10.6 Esfola

A esfola consiste na retirada dos chifres, que era realizada por um machado,
sendo o mesmo retirado bem ao pé da cabeca. Os mocotés dianteiros que
compreendem os carpos, eram desarticulados na articulacdo radiocarpica (Figura 14 A)
sendo retirado pelo mesmo funcionario responsavel pela sangria. Na plataforma aérea
outro funcionario realizava a retirada dos mocotds traseiros, da “vassoura” da cauda
(Figura 14 B), realizava a oclusdo do reto e riscava o couro com uma faca na regiao
ventral, desde a regido cranial até a caudal (Figura 14 C) com uma faca de cabo de cor
azul e com outra faca de cabo de cor branca realizava a divulsdo de uma parte do
couro para facilitar na hora de usar o rolete. A cada procedimento realizado a faca era
esterilizada nos esterilizadores a vapor, que estavam presentes em todas as
plataformas da sala de abate.

Em todos os procedimentos as facas eram esterilizadas, utilizando o processo
em cada animal, para que ndo ocorresse contaminac¢ao cruzada, sendo um dos pontos
de risco que devem ser controlados, pois o musculo pode entrar em contato direto com

0 couro, que as vezes pode apresentar-se.
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Figura 14 — Retirada dos mocotds na articulagdo intercarpia (A), seguida da retirada da vassoura da
cauda (B) e divulséo do couro no sentido caldo-cranial (C) — Matadouro-Frigorifico ASSOCARNE, 2017.

2.4.10.7 Evisceragao

A evisceracdo € ponto muito critico no processo (Figura 15), em que as visceras
e intestinos ainda contem restos de conteldo intestinal que estdo diretamente repletas
de microrganismos e protozoarios, que afetam diretamente a qualidade dos alimentos.

Figura 15 — Demonétragéo da abertura da cavidade seguida da evisceracdo — Matadouro-Frigorifico
ASSOCARNE, 2017.
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Observavam-se 0s passos que eram seguidos pelos operadores, levando em
conta sempre 0s métodos higiénicos-sanitarios.
BRASIL (1952) exp0e 0 seguinte:

Art. 165 - Carcacas contaminadas - As carcacas ou partes de carcaca que se
contaminarem por fezes durante a evisceracdo ou em qualquer outra fase dos
trabalhos devem ser condenadas.

§ 1° - Serdo também condenados as carcagas, partes de carcaca, 6rgdos ou qualquer
outro produto comestivel que se contamine por contato com 0s pisos ou de qualquer
outra forma, desde que nao seja possivel uma limpeza completa.

§ 2° - Nos casos do paragrafo anterior, o material contaminado pode ser destinado a
esterilizacdo pelo calor, a juizo da Inspecdo Federal, tendo-se em vista a limpeza
praticada.

2.4.10.8 Inspecéao

7

Essa fase do processo € essencial para garantir um produto de qualidade,
levando ao consumidor final um alimento livre de qualquer contaminagdo que possa
afetar sua integridade fisica como um todo.

Eram feitos através de achados macroscopicos e sinais caracteristicos das
principais doencas, como a febre aftosa que se pode observar aftas na lingua, lesdes
entre as unhas; a brucelose que se pode encontrar linfonodos infartados com secrecdes
purulentas; bursite que se encontra quando se realiza o corte dos ligamentos cervicais
dentre varias outras doencas e sinais sugestivos que ndo devem passar despercebidos
pelos Auxiliares de Inspecao, Fiscais e Médicos Veterinarios da industria.

Para BRASIL (1952), diz o seguinte:

Art. 147 - A inspecao "post-mortem" consiste no exame de todos os érgéos e tecidos,
abrangendo a observacdo e apreciacdo de seus caracteres externos, sua palpacédo e
abertura dos ganglios linfaticos correspondentes, além de cortes sobre o parénquima
dos 6rgaos, quando necessario.

Art. 148 - A inspecéo "post-mortem" de rotina deve obedecer & seguinte seriagdo:

1 - observagdo dos caracteres organolépticos e fisicos do sangue por ocasido da
sangria e durante o exame de todos os 6rgaos;

2 - exame de cabeca, musculos mastigadores, lingua, glandulas salivares e ganglios
linfaticos correspondentes;

3 - exame da cavidade abdominal, 6rgaos e ganglios linfaticos correspondentes;

4 - exame da cavidade toracica, 6rgdos e ganglios linfaticos correspondentes;

5 - exame geral da carcaca, serosas e ganglios linfaticos cavitérios, inframusculares,
superficiais e profundos acessiveis, além da avaliagdo das condicGes de nutricdo e
engorda do animal.
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Além da inspec¢do das linhas era realizado a inspec¢éo de todos os esterilizadores
da induastria, uma feita pelo servico de inspecdo (ANEXO 07), e outra realizada pelo
controle de qualidade da empresa (ANEXO 08), observando o correto funcionamento
em todas as linhas e aferindo a temperatura, como também de toda estrutura dentro da
sala de abate (ANEXO 09).

2.4.10.9 Divisao da carcaca
Etapa realizada apos a retirada das visceras, com auxilio de uma serra elétrica, a

carcaga era cortada ao meio dando origem a duas meias carcagas (Figura 16). Para

cada carcaca a serra era esterilizada, com o intuito de evitar contaminacéo cruzada.

Figura 16 — Carcacga sendo dividida ao meio com o auxilio de uma serra elétrica — Matadouro-Frigorifico
ASSOCARNE, 2017.

2.4.10.10 Toalete

Procedimento que consistia na retirada de excesso de sebo, gordura, parte com
contusdes e origem vacinal. Na ASSOCARNE o toalete (Figura 17) era realizado logo

apos a inspecao de todos os linfonodos (pré-curais, subescapulares).
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Figura 17 — Toalete sendo realizado com a retirada de excesso de sebo e gordura — Matadouro-
Frigorifico ASSOCARNE, 2017.

2.4.10.11 Lavagem da carcaca

Realizado a toalete, as meias carcagcas eram encaminhadas para a lavagem
(Figura 18) com o auxilio de uma mangueira sob pressdo (minimo 3 atm), com agua
clorada a 0,5 a 2,0 ppm em temperatura ambiente, essas eram lavada de cima para

baixo e de dentro para fora.

Figura 18 — Lavagem das meias carcagas com agua clorada — Matadouro-Frigorifico ASSOCARNE,
2017.
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2.4.10.12 Resfriamento

ApoOs a lavagem das meias carcacgas, esperava-se 0 tempo necessario para
escorrer 0 excesso de agua e entdo encaminhadas para a camara frigorifica (Figura 19
A). L4 permaneciam por no minimo 18 horas, com uma temperatura média de 2,3°C,
até que a temperatura das carcacas atingissem no minimo 7°C.

Os buchos e mocotds eram encaminhados para a refrigeracdo até atingirem
temperatura média de 7°C, e os miudos congelados (Figura 19 B) a temperaturas
abaixo de zero.

Os procedimentos eram acompanhados para que nenhuma etapa fosse
desrespeitadas, evitando qualquer tipo de contamina¢ao nos processos de manipulacéo
e armazenamento, e a afericdo da temperatura das carcacas colhidas em uma planilha
especifica do sistema de inspec¢éo (ANEXO 10).

De acordo com RICARDO (2010), a refrigeracdo de carnes emprega

temperaturas de -1°C a 5°C e a de congelamento abaixo de -2°C.

Figura 19 — Meias carcacas dentro da camara frigorifica (A) e os miidos embalados e congelados dentro
da camara fria de mitdos (B) — Matadouro-Frigorifico ASSOCARNE, 2017.



45

2.4.10.13 Expedicéo e transporte

ApOs o processo de refrigeracdo todas as meias carcacas eram cortadas ao
meio, na regido do quinto espaco intercostal, dando origem aos quartos traseiro e
dianteiro, devidamente embaladas em sacos plasticos elevadas para o carregamento
(Figura 20).

Os caminhdes eram todos vistoriados com o auxilio de planilhas (ANEXO 11)
que aferiam a sanidade do caminhdo na parte interna e externa, tendo como base

manter sempre os padrdes higiénicos — sanitarios.

Figura 20 — Meias carcacas serradas e embaladas dentro de um caminh&o refrigerado e devidamente
vistoriado — Matadouro-Frigorifico ASSOCARNE, 2017.

2.4.11 Controle da Matéria-Prima, Ingredientes e Material de Embalagem

Todos animais, antes de sua entrada no frigorifico, eram aferidos para sanidade
e contusbes. Os animais que chegassem com ferimentos eram encaminhados para o
abate de emergéncia, com a finalidade de evitar maiores traumas, no que concerne
com o bem-estar animal.

A préxima etapa consistia da analise de controle dos processos produtivos.
Iniciava no corredor ao caminho do abate, com a finalidade evitar maiores problemas
nas carcagas, e no decorrer das linhas evitando qualquer tipo de contaminacdo por

menor que seja, sempre com orientagdo e com atencdo nos pontos criticos de controle.
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Em seguida eram realizados 0s processos de carimbagem, rotulagem e
embalagem (Figura 21) de produtos e subprodutos da indastria, seguindo com rigor. O

programa de autocontrole, portanto, minimizar qualquer tipo de intercorréncia.

Figura 21 — Meias carcacgas no setor de expedicao devidamente embaladas em uma embalagem primaria
— Matadouro-Frigorifico ASSOCARNE, 2017.

2.4.12 Controle de Temperatura

Em todos os processos de armazenamento e conservagcdo dos produtos e
subprodutos, a verificacdo da temperatura, era diaria e anotadas em planilhas para o
controle de qualidade interno e do servi¢o de Inspecao Estadual (ANEXO 10).

A temperatura das meias carcagcas nas camaras frias, era mantido em torno de
7° C e a dos miudos abaixo de zero ( ponto de congelamento), temperaturas que a
norma exige. Antes do carregamento, por meio de um termbmetro, era realizado

afericdo das carcacas frias (Figura 22).
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Figura 22 — Afericdo da temperatura antes de se iniciar o carregamento — Matadouro-Frigorifico
ASSOCARNE, 2017.

2.4.13 Calibracéo e Afericdo de Instrumentos de Controle de Processo

Todos 0s equipamentos passavam por um rigoroso processo de manutencao de
modo evitar qualquer tipo de acidente, e consequentemente ndo haver necessidade de
interromper o abate em qualquer fase do seu processo. As revisfes eram realizadas por

profissionais qualificados.

2.5 Procedimentos Padrédo de Higiene Operacional (PPHO)

As normas para implantacdo de um bom PPHO deve seguir varios pontos
(BRASIL, 1997):

Os procedimentos padréo de higiene operacional — PPHO, ora referidos, representam
um programa escrito, a ser desenvolvido, implantado e monitorado pelos
estabelecimentos e envolvem os procedimentos pré-operacionais e operacionais
executados diariamente.

Os procedimentos pré-operacionais devem fazer referéncia:

- aos procedimentos de limpeza e sanificacdo das instalagBes, equipamentos e
instrumentos industriais;

- frequéncia com que estes procedimentos serao executados (no minimo diariamente);
- as substancias detergentes e sanificantes utilizadas, com as respectivas
concentracdes;

-as formas de monitoramento e as respectivas frequéncias;

- 0s modelos dos formularios de registros desta Ultima atividade (monitoramento);
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- as medidas corretivas a serem aplicadas no caso da constatacdo de desvios dos
procedimentos;

Os procedimentos operacionais devem contemplar:

- a descricdo de todas as etapas dos processos de obtencédo, transformacédo e
estocagem dos produtos de origem animal executados pelas industrias;

- a identificacdo de eventuais perigos bioldgicos, quimicos ou fisicos, decorrentes
destas operacdes;

- os limites aceitaveis para cada perigo identificado;

- as medidas de controle que previam a materializagdo destes perigos;

- as medidas corretivas no caso de identificacdo de desvios;

- 0 estabelecimento da forma e a frequéncia do monitoramento;

- os formularios de registro das atividades de monitoramento;

- também fazem parte dos procedimentos operacionais, todas as medidas educativas
e eventos adotados pelos estabelecimentos, principalmente, visando aqueles pontos
gue ndo devem deixar de ser inseridos no programa.

O programa de procedimentos padrdo de higiene operacional — PPHO, desenvolvido
pela empresa, além de conter a assinatura do gerente do estabelecimento, deve
indicar:

- 0 nome do profissional responsavel pela implantacdo do mesmo;

- 0 nome do funciondrio responsavel pela execucdo das atividades de limpeza e
sanificacdo das instalagBes e equipamentos;

- 0s homes dos funcionéarios responsaveis pelas atividades de monitoramento.

O PPHO tende a garantir a elaboracdo de produtos alimenticios de alta
qualidade, contemplando seguranca sanitaria para os consumidores finais.

A Circular n°175/2005/CGPE/DIPOA estabelece as linhas gerais para a
implementacdo dos programas de autocontrole pelas empresas processadoras de
produtos de origem animal. Devem ser implantados e seguidos de maneira correta, com
a finalidade de manter todo o controle do processamento dos produtos de origem
animal.

O DIPOA (Departamento de Inspecdo de Produtos de Origem Animal) ao
determinar a implementacdo do PPHO define este programa em duas partes distintas,
0s procedimentos pré-operacionais e 0s operacionais.

Os pré-operacionais sdo mais faceis de serem entendidos, pois compreendem 0s
procedimentos de limpeza e sanitizagdo realizados antes do inicio das operacdes. Ja 0s
operacionais sdo aqueles de limpeza ou limpeza + sanitizacdo realizados durante a
execucao das operagdes, como por exemplo: retirada de residuos do piso, limpeza de
calhas, higienizacdo de tabuas de corte, higienizagdo de bacias dentre outros.

O Programa de Autocontrole PPHO Operacional deve conter todos os
procedimentos descritos, implementados e monitorizados de limpeza ou de limpeza +

sanitizacdo das instalagfes, equipamentos e utensilios de trabalho, visando estabelecer
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a forma rotineira e padronizada pelo qual o estabelecimento mantém a higiene de todo
0 ambiente industrial durante as operagoes.

O PPHO as vezes pode ser confundido pelo programa PSO, que por sua vez,
tem como foco manter as condi¢des higiénico-sanitarias das operacoes industriais. Para
isto, as superficies dos equipamentos e utensilios de trabalho que entram em contato
direto com alimentos devem estar limpas e sanitizadas visando evitar condicbes que
possam causar alteracdo dos produtos. Sdo exemplos de procedimento sanitario
operacional: a substituicdo de tabuas de corte, substituicdo de bacias, dentre outros.

Todos os procedimentos, regulamentos e normas citados acima sao obedecidos
de forma coesa, com todo o respeito ao bem estar dos funcionarios, garantindo um
produto de 6tima qualidade para o consumidor final. Essas etapas, como mencionadas,
sdo necessarios em todo processo de producéo de alimento em qualquer industria que
seja, mantendo todo o processo produtivo, espaco fisico interno e externo, nas
condic¢des favoraveis a manipulagdo, armazenamento e conservacao.

Tendo como ponto de partidas o preenchimento diario de planilhas, por parte do

controle de qualidade e do servi¢o de inspecao.

2.6 Andlises de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)

As APPCC asseguram a auséncia de riscos de contaminacdo dos produtos, e
define acBes corretivas, ferramenta essencial na producéo de produtos agroalimentares
(MARTINS, 2007).

As APPCC ¢é um sistema que identifica perigos especificos e medidas
preventivas para seu controle. A andlise de perigo é a designacdo atualmente
empregada para a atividade de pesquisa que se destina a revelar, por meio do exame
de matérias — primas, processo, praticas, pessoal, produtos, equipamentos e
instalagcbes, a presenca da ocorréncia de alimentos potencialmente perigosos;
microrganismos patogénicos; praticas inadequadas de manipulacdo; combinacdo tempo
— temperatura; procedimentos, condigdes ambientais.

Este € o0 segundo pré-requisito, em conjunto com a BPF, de controle que visa

complementar a seguranca e a qualidade do produto que chega ao consumidor final.
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3. CONSIDERACOES FINAIS

O Zootecnista trabalha sempre na busca de produtividade e rentabilidade da
exploracdo zootécnica dos diferentes produtos animais (carne, ovos, leite e seus
derivados).

Atua na coordenacao da criacdo de rebanhos bovinos, ovinos, caprinos, suinos,
aves e equinos, além da gestdo e o planejamento agropecuario, o que inclui aspectos
técnicos, como o projeto nas diferentes areas. Promove o melhoramento genético e
aplica técnicas de reproducdo. Pesquisa os alimentos, acompanha a fabricacdo de
racOes, vitaminas e produtos de saude e de higiene para animais. Trabalha também na
industria alimenticia e na producdo de alimentos de origem animal. Atua, ainda, como
autbnomo, fazendo planos de manejo animal ou prestando servico de assisténcia
técnica em propriedades rurais.

Com esse misto de conhecimentos bioldégicos e econdmicos permite-lhe
aprimorar a producdo de alimentos de origem animal, além de atuar ativamente nos
processos de controle de qualidade de maneira abrangente, cuidando dos fatores que
conserne na preservacdo dos objetivos higiénicos — sanitarios dentro e fora da
industria, zelando sempre pelo bem comum e da salde publica.

Neste estagio pude compreender melhor todo o processo de controle de
qualidade, no processamento da carne bovina in natura, tendo em vista todo o
conhecimento tedrico durante minha formacdo académica. Pude observar, de forma
bem clara e coerente, a importancia dos Programas de Auto Controle da inddstria, com
objetivo de garantir alimentos com qualidade para o consumidor final.
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5. ANEXOS
ANEXO 1 : Formulario de Verificacado de Higiene Pessoal
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ANEXO 2: Formuléario de Controle de Potabilidade de Agua




ANEXO 3: Formulario de Verificacéo de Cloro Residual Livre e PH da Agua de
Abastecimento
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ANEXO 4: Formulario de Verificacdo dos PAC’s e PSO
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ANEXO 5: Guia de Transito de Animal




ANEXO 6: Ficha de Controle de Curral do SIE 024




ANEXO 7: Formulario de Verificacdo de Temperatura dos Esterilizadores do SIE 024




ANEXO 8: Formulario de Controle de Temperatura dos Esterilizadores da Industria




ANEXO 9: Formulario de Verificacdo de Higiene das Instala¢cbes e Equipamentos do
SIE 024




ANEXO 10: Formulario de Verificacdo da Temperatura do Ambiente e produtos




ANEXO 11 : Planilha de Verificacdo das Condi¢6es Higiénico-Sanitarias dos Veiculos
para Embarque




