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RESUMO

PIMENTA, Ester Dias. Controle de qualidade em fabrica de ra¢ao animal. 2019. 26 p.
Monografia (Curso de Bacharelado em Zootecnia). Instituto de Educagado, Ciéncia e Tecnologia
Goiano — Campus Rio Verde, Rio Verde, GO, 2019.

O Trabalho foi desenvolvido a partir da vivéncia, durante o estdgio curricular obrigatorio,
realizado em uma fabrica de ragdes do sudoeste goiano. Durante o estagio, foi feito o
acompanhamento do processo produtivo da fabrica. O trabalho tem como objetivo analisar a
rotina da industria, e identificar ndo conformidades no que diz respeito ao controle de qualidade.
A fabrica possui o selo BPF (Boas Praticas de Fabricagao — IN 04). No decorrer do estagio, foi
possivel acompanhar a rotina do estabelecimento, verificando a correlacdo entre matérias
primas e a qualidade final da ragdo, e entre a teoria e pratica utilizada no processo de fabricacao
de racdo. Ao final do estdgio pode se observar que a empresa necessita de melhorias,
principalmente no que diz respeito a rastreabilidade do produto acabado, podendo assim, adotar
algumas medidas a fim de sanar este problema, garantindo um produto final de qualidade.

Palavras — chave: BPF, controle de qualidade, fabrica de racao



LISTA DE ABREVIACOES

ANVISA Agencia Nacional de Vigilancia Sanitéria

APPCC Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

BPF Boas Praticas de Fabricacao

CPAA Coordenacéo de Produtos de Alimentagdo Animal

FIFO Firs in, First out

INMETRO Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia

ISO International Organization for Standardization, ou Organizagéo Inter-
nacional para Padronizagéo

MAPA Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento

POP Procedimento Operacional Padrao

SDA Secretaria de Defesa Agropecuaria
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1 INTRODUCAO

A alimentag¢do animal representa o maior custo dentro da producdo animal. Dessa forma,
produtores preocupam-se cada vez mais com a qualidade do produto adquirido e as empresas
fabricantes tem procurado melhorar a cadeia produtiva de ragdes a fim de atender o consumidor.
Quando se investe no controle de qualidade, menores sdo as perdas dentro do processo
produtivo e melhor ¢ a carateristica do produto final.

O MAPA (Ministério da Agricultura Pecudria e Abastecimento) prevé que o
estabelecimento que fabrica produto destinado a alimenta¢ao animal possua um manual de Boas
Praticas de Fabricacdao (BPF) e anexado a ele estejam os Procedimentos Operacionais Padrdes
(POP). Este ¢ o minimo exigido pela legislacdo, e, atendendo a isso a fabrica ja se enquadra em
um processo de controle de qualidade. Existem outras ferramentas que uma empresa pode
buscar como o sistema de analise de perigos e pontos criticos de controle e as certificagdes da
série ISO 9001, mas, o ideal é que somente a partir do momento que a empresa pratique o que
diz respeito a BPF e POP ela venha buscar outras alternativas relacionadas ao controle de
qualidade.

O estagio curricular foi realizado em duas fabricas de ragdes localizadas na regido de
Goias, destas uma foi selecionada para analise. A empresa avaliada neste trabalho atua no ramo
desde 2011, com mais de 30 itens para aves, suinos, equinos, bovinos, além de suplemento
mineral, ureados e proteinados. Conta com uma equipe de 32 colaboradores e ¢ capaz de
produzir 20 toneladas por hora e 10 mil toneladas por més. A empresa se destaca também na
producdo de farelo de soja, 6leo degomado, casca de soja e soja desativada.

A fébrica possui o selo BPF (Boas Praticas de Fabricacdo — IN 04). No decorrer do
estagio foi possivel acompanhar a rotina do estabelecimento, verificando a correlagdo entre
matérias-primas e a qualidade final da racdo e entre a teoria e pratica utilizada no processo de
fabricagao de ragoes.

Objetivou-se com o trabalho acompanhar o processo produtivo dentro da fabrica de
ragdo animal, verificando como ocorre o controle de qualidade, com sugestdoes de melhorias

para a mesma.
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2 REVISAO DE LITERATURA
2.1 Controle de Qualidade

Controle de qualidade ¢ um conjunto de métodos que abrangem programacao,
coordenagdo e execugdo com o proposito de averiguar e garantir a conformidade da matéria
prima, do ingrediente, do rétulo e da embalagem, do produto intermediario e do produto
acabado com as especificagdes estabelecidas (MAPA, 2007). Ele permite que a empresa reduza
sua frequéncia de erros e aumente seu rendimento, capacidade, desempenho da produgdo e a
maximizagdo de servicos e produtos em conformidade com as caracteristicas para as quais
foram criadas (NOGUEIRA, 2018).

No processo de fabricacao de alimentos para animais, o controle de qualidade inicia-se
no projeto da fabrica, que envolve sua constru¢do e instalagdo de equipamentos. Fazem parte
também: selecdo de fornecedores de insumos, padroes de qualidade das matérias-primas e
analises laboratoriais, formulagdo correta dos alimentos baseada nas exigéncias nutricionais da
espécie e categoria, fluxograma de producao, processamento dos alimentos, armazenamento e
transporte dos ingredientes e produtos acabados, procedimentos de manutengdo e limpeza de
equipamentos ¢ instalagcdes, medidas de prevengdo de contaminacdo cruzada, treinamento e

capacitacao dos funciondrios, controle de pragas e garantia da rastreabilidade (BEUS, 2017).
2.1.2 Legislacao

A alimentagdo animal € regulamentada pela lei n® 6.198 de 26/12/1974 que dispde sobre
a inspecdo e fiscalizagdo obrigatorias dos produtos a alimentagdo animal, e pelo decreto n°
6.296 de 11/12/2007 que regulamenta a lei 6.198/1974.A Instru¢do normativa n° 15 de 26 de
maio de 2009 regulamenta o registro dos estabelecimentos e dos produtos destinados a
alimenta¢do animal (MAPA, 2019). Os estabelecimentos precisam cumprir o que determina a
Instru¢do Normativa n° 04 de 23 de fevereiro de 2007 no que diz respeito a Boas Praticas de
Fabricacdo e condigdes higiénico sanitarias (GAUZE; GAUDAMEZ, 2014). A Instrugdo
Normativa n° 22 de 2 de junho de 2009 regulamenta a embalagem, rotulagem e propaganda dos
produtos destinados a alimentag¢do animal (MAPA, 2019).

O MAPA ¢ responsavel pela regulamentacao e fiscaliza¢ao do departamento de produtos
designados a alimentacdo animal. A determinacdo das normas para fabricacdo e
comercializacdo, registro e fiscalizacdo dos produtos indicados a alimentacdo animal ¢
executada pela coordenagdo de produtos de alimentagdo animal (CPAA) do Departamento de

Fiscalizacao de Insumos Pecudrios, da Secretaria de Defesa Agropecudria (SDA) e ¢ executada



11

pelos Fiscais Federais Agropecuarios por meio de vistorias, fiscalizagcdes e auditorias para
verificagdo do atendimento a legislacdo (MAPA, 2018).

A garantia da qualidade na industria de alimentacao animal € possivel pelas boas praticas
de fabricacdo, que possui caracteristica normativa, colocando o estabelecimento em uma
dindmica de garantia de qualidade por ajuda-lo na sua adequagdo as exigéncias do mercado,

levando-a a uma busca constante por melhorias (SILVEIRA, 2014).
2.1.3 Boas praticas de fabricacao

Boas praticas de fabricacdo sdo procedimentos higiénicos sanitarios e operacionais
aplicados a todo o fluxo de produgdo, desde a obtencao dos ingredientes e matérias-primas até
a distribui¢do do produto final, com objetivo de garantir a qualidade, conformidade e seguranca
dos produtos destinados a alimentacdo animal (MAPA, 2007). Seu principal objetivo ¢ atingir
a seguranga alimentar, minimizando ¢ combatendo contamina¢des microbioldgicas, fisicas e
quimicas (BEUS, 2017).

Todo estabelecimento deve possuir um manual de procedimentos de BPF proprio e
especifico para o estabelecimento, que tenha base cientifica e atenda as exigéncias da IN 04. O

mesmo pode ser mais amplo e mais exigente que o regulamento (MAPA, 2007).
2.1.4 Procedimento operacional padrao

No manual de BPF, ¢ apresentado o programa de procedimento operacional padrao
(POP). O mesmo ¢ regulamentado pela ANVISA e pelo MAPA e ¢ definido como um
procedimento escrito de forma especifica e objetiva com instrugdes sequenciais a realizagdo de
operagdes rotineiras da produgdo, armazenamento e transporte. Nele deve-se especificar os
materiais e equipamentos necessarios para a realizacao das operagdes, metodologia, frequéncia,
monitoramento, verificacdo, agdes corretivas € o registro, bem como os responsaveis pela

execucao (MAPA, 2007). O POP precisa possuir, no minimo, os seguintes itens:

* Qualificacdo de fornecedores e controle de matérias-primas e de embalagens;
» Limpeza/Higienizagdo de instalagdes, equipamentos e utensilios;

* Higiene e saude do pessoal;

* Potabilidade da 4gua e higienizagao de reservatdrio;

* Prevencao de contaminagao cruzada;

* Manutencao e calibracdo de equipamentos e instrumentos;

* Controle integrado de pragas;

* Controle de residuos e efluentes;
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* Programa de rastreabilidade e recolhimento de produtos (Recall);

Deve ser revisado no minimo uma vez ao ano, a fim de verificar se estdo atendendo ao
seu objetivo, sendo ajustados sempre que necessario e alterados sempre que houver
modificagdes no procedimento operacional padrao (BEUS, 2017).

Outras ferramentas relacionadas a qualidade também encontram se disponiveis, apesar
de ndo serem exigidas legalmente, tais como: as anéalises de perigos e pontos criticos de controle
(APPCC) e o gerenciamento de qualidade (Série ISO). Sao ferramentas que levam um
diferencial ao produto, pois certificam os processos € os produtos quanto a sua qualidade

(PEREIRA et al., 2010).

2.1.5 Analises de perigos e pontos criticos de controle

O sistema APPCC ¢ um método que permite identificar e analisar os perigos envolvidos
dentro da cadeia de producdo, buscando alternativas de controle a fim de garantir a seguranga
do consumidor (DE PAULA; RAVAGNANI, 2011).

Este método permite a identificagdo dos perigos, que sdo as etapas do processo
produtivo onde podem ocorrer contaminagdo, seja ela microbioldgica, quimica ou fisica
(QUEIROZ, 2010). Nessa parte os perigos sao identificados e listados considerando sua
probabilidade e severidade de ocorréncia (QUINTINO; RODOLPHO, 2018). Um perigo €
definido como possiveis causas de danos inaceitaveis que possam tornar o produto improprio
para o consumo e afetar a saide do consumidor, o risco ¢ considerado como a probabilidade de
ocorréncia de um perigo (FLISC, 2016)

Ja ponto critico de controle ¢ a ultima etapa do processo, onde o controle pode ser
aplicado a fim prevenir, eliminar, ou reduzir a niveis aceitaveis um perigo referente a seguranga
do produto final (DE PAULA; RAVAGNANI, 2011). A identificacdo do ponto critico de
controle pode ser facilitada com o auxilio de uma arvore decisoria, que consiste em uma série
de perguntas que devem ser feitas em cada etapa de producao do produto (Figura 1) (REZENDE
et al. 2015)



. Questio 1: Existem medidas

Sim
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preventivas para o perigo? E um PCC
f\'[‘)d'ﬁﬂgﬁﬂ @odproccsso ou i Questio 2: O procedimento é Al
DO Nao especificamente para eliminar ou
T reduzir o perigo a niveis aceitiveis?
* Nio

Sim = :
E necessario ter controle de

seguranga?
Nio 1

MiG é PCC Questiao 4: Ird um passo subsequente
i e eliminar ou reduzir a probabilidade de

ocorréncia do perigo identificado a um

nivel aceitdvel ?
Sim Nao
L ] Y
Néo é um PCC E um PCC

Questdo 3: A contaminacdo do perigo
identificado pode ocorrer acima do
nivel aceitdvel ou pode aumentar a um
nivel inaceitdvel?

Sim Nio

Nio é um PCC

Figura 1 — Arvore decisodria para determinacao de um ponto critico de controle

Fonte: REZENDE et al. 2015

2.1.6 ISO

O sistema ISO ¢ uma ferramenta da gestdo da qualidade representado pelo INMETRO

(Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia) e sdo padrdes que se ajustam a

qualquer organizacdo (PEREIRA et al. 2010).

As normas da série ISO em suas diversas categorias determinam os mesmos padroes a

serem seguidos por qualquer organizacdo que deseje implementa-la onde quer que ela se

localize. Elas podem ser difundidas em todas as atividades, sejam elas industriais, servigos,

comércios sendo amplamente adotada pelo mundo (PEREIRA et al. 2010).

Anorma ISO 9001 ¢ um padrao aplicavel a todas as organizagdes independente do tipo,

tamanho ou produto oferecido e ¢ considerado um elemento basico para estabelecer processos

estruturados e organizados, tornando se base para o avango da qualidade (MAEKAWA et al.

2013).
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3 ATIVIDADES DESENVOLVIDAS E DISCUSSAO

Durante o estagio, acompanhou-se o processo produtivo da fabrica. Foi realizado o
acompanhamento: do recebimento e estocagem de matéria-prima; da pesagem de micro
ingredientes; da producdo de ragdo farelada e peletizada, sal mineral, suplemento proteico; da

expedicao dos produtos finalizados e observagao da legislacdo vigente na fabrica.
3.1 Descricao Do Local

Os estabelecimentos devem estar situados em areas isentas de odores indesejaveis e
contaminantes, fora de areas de risco de inundagdo e alojamento de pragas, longe de outras
atividades que possam prejudicar a qualidade dos alimentos para animais (MAPA, 2007).

A fabrica foi construida em um galpao unico, onde se encontra uma ala para recebimento
da matéria-prima, ala de estocagem de matéria-prima, produtos acabados, ala de producao e de
expedicdo a granel e ensacados, todas elas separadas por demarcagdo de chdo. A area fisica ¢
constituida por paredes e tetos lisos e lavaveis, impermeaveis e com acabamento que impeca o
acumulo de poeira, a fim de evitar contaminagdo cruzada; possui piso resistente ao transito e
impacto.

As instalacdoes devem ser construidas de modo que permitam o controle efetivo de
pragas e de outras condi¢des que possam causar dano ao produto, sendo feitas de maneira que
permitam limpeza adequada. Deve possuir um local apropriado para producao, armazenamento
de ingredientes, sacarias vazias e produto acabado, possibilitando a separacao entre a area de
producdo e a area de armazenamento do produto acabado, os mesmos devem ser devidamente
identificados por placas dentro do galpao e em locais adequados que facilitem seu manuseio

(MAPA,2007). A fabrica em estudo atende a estes requisitos.
3.2 Matéria-Prima

Os macros ingredientes mais utilizados pela fabrica sdo: calcario calcitico, sal branco,
milho, fosfato bicalcico, farelo e casca de soja, farelo de trigo, torta de algodao e ureia pecudria.
Os micros ingredientes sdo: enxofre, 6xido de magnésio e bicarbonato de sodio. Também sdo

usados aditivos nutricionais, zootécnicos tecnoldgicos e sensoriais.
3.2.1 Sele¢ao de fornecedores

Os fornecedores sao selecionados de acordo com os formularios utilizados pela
empresa, sendo estes: relagdo de fornecedores, avaliacdo de fornecedores e qualificacdo de

fornecedores. A reprovagdo no recebimento da matéria prima ¢ encaminhada para o registro de
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ndo conformidade. Nele contém uma lista estabelecida pelos gestores contendo informagdes
que garantam que os parametros estabelecidos pela empresa sejam cumpridos (CAMPOS,
2016). Matéria prima e insumos rejeitados sao segregados dos demais e identificados até que

se posicionem sobre o destino dos mesmos, normalmente sao devolvidos ao fornecedor.
3.2.2 Recep¢ido da matéria-prima

Ao chegarem na empresa, os ingredientes a granel passam por um processo de
classificagdo de acordo com o padrdo de qualidade. Em seguida sdo recebidos na moega, e
armazenados em silos, sem que haja contato manual. Os ingredientes ensacados sao
identificados quanto a data de produgao, lote, validade e quantidade e sdo armazenados sobre
estrados, em local arejado, seco, protegido de luz solar direta e longe de paredes. Sao retirados
de acordo com o método FIFO (first in first out), que diz que o primeiro produto a entrar no
armazém, deve ser o primeiro a sair, a fim de evitar perdas por vencimento da mercadoria
(SANTOS, 2015).

A politica da empresa ¢ trabalhar com fornecedores credenciados e idoneos e, por isso,
nao sdo realizadas analises bromatologicas nas cargas recebidas.

Todos os ingredientes utilizados na produgao de alimentos para animais devem possuir
registro no 6rgdo competente do MAPA exceto aqueles dispensados de registro em legislacao
especifica (DOMINGUES, 2013).

O estabelecimento n3o deve aceitar matéria-prima, ou ingrediente que contenha
parasitas, microrganismos, substancias toxicas ou estanhas que ndo possam ser reduzidas a
niveis aceitaveis (MENEZES, 2018). No caso da fabrica em estudo, por ndo realizar anélises
bromatoldgicas e sanitarias da carga recebida, ndo ¢ possivel garantir total idoneidade da

matéria-prima.
3.3 Programacio de Producio

A producdo ¢ realizada a fim de manter no estoque produtos acabados e para
encomendas. A programacao de producao ¢ realizada pelo analista de produgado juntamente com
o departamento comercial, sendo realizado um planejamento anual e programacdes semanais,
por meio de previsdes de demanda de acordo com o mercado, observando a capacidade de
producao de acordo com a mao de obra e maquinario disponivel (DOS SANTOS;

VALADARES, 2013).
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A fabrica adota o processo do tipo batelada, podendo produzir diversos produtos em
uma mesma linha de produgdo, possui trés linhas de producao sendo elas: ragdo farelada e
suplemento proteico, ragao peletizada e sal mineral.

A instrucao normativa 17 de 7 de abril de 2008, proibe a fabricagdo de produtos
destinados a ruminantes e monogdastricos na mesma planta, exceto para os estabelecimentos que
atendam alguns requisitos. Excluem-se dessa proibi¢do os estabelecimentos que nao utilizam
na composi¢ao de seus produtos ingredientes de origem animal ou qualquer produto que os
contenham, proibidos para o uso na alimentacdo de ruminantes, definidos em legislagao
especifica (MAPA, 2007).

Deve ser estipulada uma sequéncia fixa para o processo de producdo dos diferentes
produtos, levando em consideragdo os ingredientes utilizados, aditivos, produtos veterinarios e
a sensibilidade das diferentes espécies (MENEZES, 2018). A sequéncia de produ¢do adotada ¢
a seguinte: aves, suinos, bezerros, e por fim as ragdes com ureia, essa sequéncia ¢ elaborada a
partir da matriz de sensibilidade com o objetivo de reduzir a possibilidade de contaminagao
cruzada.

Antes de iniciar a producao deve se verificar:

e Se o misturador esta limpo, verificando a necessidade de limpeza de linha;

e A granulometria da peneira do moinho, caso seja necessario faz se a troca;

e Preparagdo dos micro-ingredientes separadamente. Sdo fracionados manualmente, cada
produto deve ser pesado com uma concha individual a fim de evitar contaminagdo
cruzada. O produto pesado deve ser colocado em embalagens do mesmo ingrediente, ou
em outra que deve estar do avesso para desconfigurar o ingrediente inicial, em seguida
¢ identificado e encaminhado para a linha de producdo;

e Selegdao de embalagens e rotulagem. O processo de rotulagem ¢ realizado com o auxilio
de uma rotuladora manual. A empresa trabalha com diferentes sacarias e rotulos que
possuem em comum: data de fabricagdo do produto, data de vencimento, lote, modo de

usar e niveis de garantia de qualidade do produto.

As formulas sdo fixas, feitas pelo nutricionista da empresa, em cima de tabelas de

exigéncias nutricionais, adicionadas a elas niveis de garantia.
3.4 Processo de Producao de Racdo e Suplemento Proteico

O processo de producao das ragdes € composto por varias etapas como pode ser

observado na Figura 2. A producao de ragdo e suplemento proteico se inicia com a selecdo da
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formula e quantidade a ser produzida, através do sistema de automagao desenvolvido por uma
empresa da regido. Por meio dele sdo acionados os equipamentos e automaticamente as valvulas
dos silos liberam a matéria-prima para a balanca, onde serdo pesadas de acordo com a
formulacao fornecida ao sistema e, em seguida, sdo encaminhadas para o pré-misturador que
realizard a pré-mistura dos macros ingredientes que serdo em seguida encaminhados para o
moinho.

A fébrica adota o sistema de pds-moagem, pois coloca o sistema de moagem entre a
dosagem e a mistura dentro da linha de produgdo. Esse processo tem como vantagem a melhor
uniformidade, pois os ingredientes sao moidos com a mesma peneira e os produtos de dificil
moagem quando misturados sdo mais faceis de moer (LARA, 2010). A moagem tem como
objetivo reduzir e uniformizar o tamanho da particula, garantindo a obtenc¢do e uma boa mistura.
Finalizado o processo de moagem, a matéria-prima ¢ levada ao pulmdo do moinho, que faz o
arraste de finos. Em seguida o misturador recebe o produto da moagem, o calcario e premix que
sdo adicionados na base do misturador, ¢ o 6leo degomado que passam por uma mistura de
quatro minutos. Ap6s a mistura, sdo encaminhados para a caixa expedi¢do onde destina a ragao
para: a peletizadora se for uma racdo peletizada; para o ensaque se for farelada; ou para
expedicao a granel.

A peletizadora recebe energia na forma de vapor de caldeira a 100°C a fim de promover
um pré-cozimento da mistura, condicionando todos os ingredientes juntos na forma de pellet.
O resfriador recebe os pellets com o objetivo de extrair o calor e umidade excedente, criados
durante a peletizacdo, aumentando assim a resisténcia dos pellets. A temperatura dos pellets ao
sair do resfriador € em torno de 4 a 5° C acima da temperatura ambiente.

O ensaque ¢ realizado com auxilio de uma ensacadeira manual que ¢ abastecida pelo
silo de ensaque, realizando a dosagem por acionamento eletronico, acoplado a ensacadeira
encontra-se uma balanga digital para quantificar o volume de ragdo a ser ensacada. Na linha a
granel, o produto ¢ armazenado em caixas de expedi¢cdo, ndo podendo ultrapassar o periodo de
armazenamento de doze horas. Apds a producao de ragdes ou suplemento proteico que contem
ureia ¢ realizada a limpeza de linha com o farelo de soja. Essa forma de limpeza de linha ¢é
conhecida como flushing, ele consiste na passagem de um produto podendo ser usado milho
moido, farelo de soja que fara o arraste dos residuos, a fim de diminuir ou eliminé-los na linha
de producao (LORENZON; LEHN, 2013). O farelo de soja utilizado no flushing sera em

seguida encaminhado ao silo de armazenamento e utilizado em ra¢des que contem ureia.
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Figura 2- Fluxograma do Processo de Producdo de Racao
3.4.1 Producao de sal mineral

Na producdo, as matérias-primas sdo colocadas dentro da boca do misturador de
suplemento mineral e ¢ feita a mistura por quatro minutos. Em seguida a mistura ¢ transferida
para o silo de ensaque e o ensaque ¢ realizado de maneira manual, com o auxilio de uma balanga

digital de 50 kg.
3.4.2 Peletizacao

Consiste na aglomeragao de ingredientes ou mistura, em formato cilindrico nomeado de
pellet. Os ingredientes sdo agregados através de agdo mecanica, em combinagdo com umidade,
pressdo e temperatura (MASSUQUETTO, 2014).

A peletizacao ¢ realizada através do conjunto peletizador composto por uma rosca
alimentadora, condicionador, retentor e prensa peletizadora (MURAMATSU, 2013). A rosca
alimentadora regula o volume de ragdo direcionada para o condicionador atuando como uma
barreira que evita o fluxo de vapor do condicionador para o silo da prensa (SCHRODER, 2019).
No condicionador se inicia o tratamento térmico, onde o vapor saturado acrescenta umidade e
calor a massa farelada. Seguido do condicionador, opcionalmente, pode se ter o retentor que

tem como fun¢do aumentar o tempo de retencdo com a finalidade de aumentar o tempo de
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exposicdo da ragdo farelada ao vapor MURAMATSU, 2013). A prensa peletizadora é um rolo
que gira contra uma matriz constituida de varios furos de pequeno diametro, a racdo ¢ colocada
entre o rolo e a matriz e a passagem do rolo provoca a expulsao do material através dos furos,
o produto da expulsao ¢ denominado pellet (GONCALVES, 2010).

O tratamento térmico sofrido durante o processo de peletizacao reduz microrganismos,
reduz a segrega¢do dos ingredientes, aumenta a densidade da ragdo, proporciona maior
consumo da ragao, maior ganho de peso diario, melhor conversao alimentar, melhora a
digestibilidade visto que melhora a utilizagdo dos nutrientes e reduz o desperdicio (NETTO,

2014).
3.5 Acondicionamento do Produto Acabado

O produto ensacado acabado é armazenado sobre estrados em local identificado, arejado
e seco, favoravel ao bom estado de conservagdo. Sdo armazenados até que haja sua expedicao,
caso isso ndo acontega a racao ¢ reprocessada, isso ocorre antes que finalize seu periodo de
validade.

As matérias-primas, ingredientes e os produtos acabados devem ser armazenados e
transportados devidamente rotulados com todas as informagdes obrigatdrias e em condigdes
que garantam a integridade das embalagens. Deve ser respeitada a temperatura e umidade

adequada para conservacao e a data de validade. (MAPA, 2007).
3.6 Controle de Carregamento

O controle de carregamento se inicia na portaria da empresa. A mesma recebe a nota
fiscal do motorista, para a anotagdo de dados na lista de ordem de chegada. A entrada ¢
permitida somente ap0s a liberagdo do supervisor e/ou encarregado, o qual orienta o motorista

sobre as boas praticas da fabrica.
3.7 Rastreabilidade

Consiste em uma série de préaticas passiveis de adogdo para disponibilizar todas as in-
formagdes essenciais sobre o produto, desde a matéria-prima utilizada, passando pelo transporte
até o momento em que chegam ao consumidor final. Existe para garantir ao consumidor um
produto seguro, por meio do controle de todas as fases de producdo (COELHO, 2014). Deve-
se estabelecer como seréa feita a rastreabilidade do produto acabado, por meio do estoque de
cada lote ou partida produzida (DOMINGUES, 2013).
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Periodicamente, avaliam-se criticamente o0s registros de monitorizacdo das etapas do
processo, conforme o POP. A indicagdo do lote € feita por uma sequéncia numeérica, a partir da
data de fabricacéo, utilizado no controle de producéo. Cada dia de producéo representa um lote
diferente. Por exemplo: Se o produto foi fabricado dia 01/01/2019, o lote sera 01012019. O
namero do lote é informado no relatério de controle diario da producdo, assim sendo possivel
obter a rastreabilidade dos dias de producdo que formam o lote. Deve se coletar, quartear e
armazenar em recipientes apropriados e devidamente identificados as amostras dos lotes de
produtos acabados pelo periodo de vida de prateleira do produto, essa é uma forma de garantir
a rastreabilidade do produto caso seja necessarias analises futuras.

Caso venham a ocorrer, as reclamacdes dos clientes séo recebidas pelo departamento de
vendas, o qual registra e encaminha ao responsavel pelo controle de qualidade. Se for necessa-
rio, haverd uma reunido com o comité de recall, para em seguida, ser avaliada a necessidade da
realizacdo do recolhimento do produto e elaboracéo de um plano de acéo. O recall consiste em
um plano de acdo da empresa, com objetivo de proteger e assegurar a seguranga do consumidor,

retirando do mercado um produto que apresente uma ndo conformidade (PASUCH, 2014).
3.8 Controle de Pragas

Diariamente, ¢ realizada a limpeza da moega, piso, area do produto acabado, dos
vestiarios e sanitario. Existe um cronograma fixo de limpeza de equipamentos e utensilios
(atividades diarias, semanais, mensais e semestrais). Esses procedimentos sdo descritos em
documentos e anotadas as datas de realizagdo dos mesmos e o funcionario responsavel.

O controle integrado de pragas ¢ realizado por uma empresa terceirizada. As diretrizes
e requisitos para um eficaz controle estdo descritos no contrato de prestagdo de servigos. Para
impedir a entrada de passaros, caes, gatos ou outros animais, a fabrica possui portdes de telas

que evitam a entrada/transito desses animais € consequentemente contaminagoes.
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4 CONSIDERACOES FINAIS

Levando em consideragao o que a legislagdo prevé para as industrias produtoras de
alimento para animais ¢ a realidade da fabrica em estudo, percebe- se melhorias que podem ser
realizadas pela mesma a fim de garantir a qualidade do produto final. Para que isso ocorra ¢
necessario o envolvimento de todos os setores, trabalho em equipe e conscientizacdo da
importancia de todos para que hajam melhorias.

Apesar de haver treinamento dos funcionarios no inicio das suas atividades na empresa,
seria interessante esse treinamento ser refor¢ado periodicamente, pois uma das principais
dificuldades para implementacio do programa BPF ¢ a falta de envolvimento e
treinamento/instru¢do dos funciondrios do estabelecimento. A empresa pode adotar o uso de
uma planilha de ndo conformidade para garantir que os funciondrios cumpram as normas de
higiene das BPF no que se diz respeito a barba, unha, cabelos, uniformes, adornos.

A empresa trabalha com fornecedores credenciados. No entanto, por ter a matéria-prima
um papel decisivo na qualidade do produto final, seria interessante a empresa retirar uma
amostra da mesma como contraprova, guardando por tempo determinado. E, que
periodicamente encaminhasse uma amostra ao laboratério para as analises bromatologicas e
sanitarias, a fim de assegurar que o ingrediente esta dentro do padrao.

Outro ponto a ser melhorado ¢ em relagdo a rastreabilidade do produto acabado. Os
operadores de producdo sdo responsaveis por retirarem uma amostra de cada produto acabado,
e armazenar em potes plasticos em uma prateleira, durante o tempo de validade do produto. O
que acontece, frequentemente, ¢ a ndo retirada das amostras de muitas das racdes. O interessante
seria colocar um funcionario especifico para retirar as amostras, pois os operadores estdo
focados na operacdo das mdaquinas e acabam se esquecendo das amostras. O funcionario
responsavel por rotular as sacarias leva, uma vez por semana, duas amostras para o laboratorio
da empresa, para realizacao das andlises periddicas das ragdes. Uma sugestao seria utilizar esse
funciondrio para retirar as amostras de contraprova. E, ao invés de armazenarem as amostras
em potes plasticos, seria melhor armazené-las em sacos plésticos, assim, estariam
economizando na compra dos mesmos, no espaco para armazenamento, € tempo gasto para
lavar os potes a serem reutilizados.

Para realizar o controle da qualidade de matérias-primas e produtos acabados seria
aconselhavel a conscientiza¢do da equipe do laboratorio em relagdo a importancia das analises
da fabrica de racdo. A empresa conta com um laboratorio, que deixa a desejar em relagdo as

analises referentes a fabrica de ragao.
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Os rétulos das ragdes a granel sdo impressos, € armazenados em pastas plasticas, para
serem xerocados pelo responsavel pela expedi¢do da racdo e grampeados juntamente com a
nota fiscal. Porém, muitas vezes isso ndo acontece, € a ragdo ¢ transportada sem o rotulo,
estando fora da legislagdo. Uma sugestdo para que esse problema seja sanado, ¢ que esses
rotulos sejam cadastrados no mesmo programa que sdo cadastrados os rotulos das ragdes
ensacadas, assim, o rotulo poderd ser impresso na mesma impressora que imprime os rotulos
das sacarias.

O estagio possibilitou conhecimento pratico da importancia de aplicar a BPF no
processo de fabricagdo de ragdes e suplementos e sua relagdo com o mercado, sabendo que

atualmente esta se buscando qualidade dos produtos.
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