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CAPITULO 1- CONSIDERACOES GERAIS

1 INTRODUCAO

A competitividade e até mesmo a sobrevivéncia da industria da carne,
bovina no mercado, esta intimamente associada a sua eficiéncia em gerenciar a
qualidade, o que se traduz na segurancga do cliente ao consumir os produtos,
contribuindo para a satisfacdo de suas exigéncias e na reducdo de custos,
perdas e refugos. Deve ser dada atencédo sobre todas as etapas da cadeia de
producédo: matéria-prima basica, processamento industrial e distribuicdo. Um
descuido ou falta de atengcdo em quaisquer dessas etapas pode comprometer,
seriamente, a qualidade do produto final, 0 que comprometeria a sobrevivéncia
da empresa.

A qualidade de um produto carneo pode ser observada sob duas
perspectivas. Uma objetiva, que ¢é representada por um conjunto de
caracteristicas intrinsecas ao produto, que sao as caracteristicas fisicas,
nutricionais e higiénicas do produto. Outra subjetiva, associada as preferéncias
do consumidor, ou seja, seus gostos pessoais no que diz respeito a qualidade
sensorial, que é composta de um conjunto de caracteristicas como textura,

sabor, imagem da marca, etc.

Gerenciar a qualidade significa, sobretudo, focar metas e objetivos para
a qualidade e, a partir destes pontos, planejar e agir com o objetivo ultimo de
atingi-los. A necessidade da agroindustria da carne bovina brasileira de fabricar
produtos de qualidade e de baixos custos - produtos competitivos - torna
imprescindivel uma eficiente gestao da qualidade.

Dentre as ferramentas utilizadas para o controle de qualidade
destacam-se as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), que sao conjuntos de
procedimentos higiénicos e sanitarios instituidos pela Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria (ANVISA) do Ministério da Saude (MS), pelo Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA) e pelos 6rgaos fiscalizadores e
reguladores das atividades realizadas nos estabelecimentos produtores e/ou
manipuladores de alimentos (RAMOS; BENEVIDES; PEREZ, 2010).
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A ferramenta BPF pode ser entendida como uma metodologia que a
empresa adota com o objetivo de produzir alimentos seguros para atender as
exigéncias do mercado e aos requisitos estabelecidos na legislacao vigente.
Tendo como foco a seguranca alimentar as BPF, segundo Ramos, Benevides e
Perez (2010) sdo pré-requisitos para implantagdo de sistemas de qualidade
como Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), ou no inglés,
Hazard Analysis Critical Control Point (HACCP), e sao parte da base da Gestao
da Seguranca e Qualidade de qualquer empresa de alimentos que deseja atingir
o conceito de qualidade total, o modelo de gestao da qualidade buscado pelas

organizagoes.

O APPCC é baseado em uma série de etapas que sao inerentes ao
processo de producgéao industrial, sendo assim, uma proposta sistematizada de
identificacdo, determinagdo e controle de perigos que de acordo com Silva
(1997) oferece uma abordagem racional para o controle dos perigos
microbiolégicos dos alimentos. O APPCC é aplicavel em todas as etapas da
cadeia de alimentos até o uso em estabelecimentos de alimentacdo ou

residéncias.

No Maranhdo a realidade do mercado de carnes, bem como dos
consumidores, é bem diferente do observado em outros estados, onde a cadeia
produtiva € mais estruturada. Apesar dos padrées de consumo estarem
evoluindo, ainda estdo aquém dos observados em outras regides, principalmente
no que diz respeito a qualidade, 0 que representa um sério risco a saude do

consumidor.

A escolha dos abatedouros frigorificos da Regido Metropolitana de séo
Luis para o estudo justifica-se pela necessidade de se avaliar a implantacao das
BPF e APPCC de acordo com legislagdo. Também se pode justificar o estudo
pela preocupacao com a qualidade durante os processos, 0os controles que
evitem desvios dos padrbes de qualidade estabelecidos para cada produto e da
eliminacao de riscos que possam afetar a saude do consumidor garantindo a
seguranga alimentar e a sua satisfacdo e assim contribuir para o

desenvolvimento das atividades com vistas a melhoria da qualidade do setor.
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2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Setor de Carnes no Brasil

O sistema agroindustrial da pecuaria € uma das atividades mais
importantes do agronegdcio nacional - em 2015, representou 6,82% do PIB
brasileiro (CEPEA, 2016). As atividades relativas a pecuaria bovina de corte
possuem destaques, dado que o Pais possui o maior rebanho comercial do
mundo, sendo o segundo maior produtor e 0 maior exportador mundial de carne
bovina (DE CARVALHO; DE ZEN, 2017).

A atividade pecuaria realizada dentro da porteira foi responsavel pela
geracao de US$ 31,4 bilhdes, o equivalente a 18,7% do Produto interno Bruto
(PIB) gerado pela cadeia em questdo (ABIEC, 2011). Nesse segmento, destaca-
se que o Brasil detinha, em 2015, 215,2 milhdes de cabecas de bovinos (IBGE,
2016).

A principal caracteristica no desenvolvimento dessa atividade no pais
é a heterogeneidade nos sistemas de producédo e nos mecanismos de gestao e
de comercializagcdo de bovinos. Coexistem dois subsistemas de producao
bastante distintos. O primeiro € de alta qualidade, caracterizado pela ado¢éo de
tecnologia avancada e padrées eficientes de gestdo e de comercializacdo. O
segundo, de baixa qualidade, baseia-se na produgdao extensiva, pequena
intensidade tecnoldgica e padrbes precéarios de gestao e de comercializacao de
bovinos. O ultimo grupo, de baixa produtividade, traz ao setor um forte impacto
ambiental. Nos ultimos anos, o impacto que a producdo de carne bovina
brasileira causou no ambiente natural tem atraido alguma atencao, em particular
pela carne produzida perto da floresta amazénica e pela abertura de novas areas
(DE CARVALHO; DE ZEN, 2017).

Estima-se que de 50% a 70% das pastagens no Brasil apresentam
algum grau de degradacéao, o que poderia ser atribuido ao manejo inadequado
das pastagens e ao pouco ou nenhum uso de adubacao para substituir a
fertilidade natural. Pelo lado da industria, o custo ambiental gerado pelo
transporte da carne de regides produtoras aos mercados consumidores também
chama a atencao de ambientalistas. Como resultado, a resolugdo dos problemas
de eficiéncia no setor da carne e de infraestrutura é considerada de extrema

importancia para reduzir os impactos ambientais (DIAS FILHO, 2011),



15

Por fim, a parte social da cadeia torna-se importante na andlise da
atividade e das relacdes entre produtores e industria. Estima-se que a atividade
emprega mais de 1,5 milhdes de pessoas dentro da porteira e beneficia cerca de
5 milhdes de pessoas que dependem dessa renda. Na industria, esse numero
nao € tao distante, ficando proximo ao de um milh&o de pessoas empregadas.
Dessa forma, a relacdo entre estes dois elos (sem considerar industria de
iNnsSUMOosS e varejo) gera emprego, renda e desenvolvimento para uma regiao

sendo fundamental a posicdo de ambos na cadeia (CEPEA, 2016).

A producdo de bovinos € a uUnica atividade que estd presente em
100% dos municipios brasileiros e para ilustrar de forma mais explicativa a atual
distribuicao do rebanho bovino no pais, utilizando dados do site Scotconsultoria
foi elaborada a Tabela 1, mostrando a quantidade em milhares de cabeca em
cada estado brasileiro e suas respectivas porcentagens.

Tabela 1 - Maiores rebanhos de bovinos por estado no Brasil.
MAIORES REBANHOS BOVINOS NO BRASIL

RANK ESTADO 2014~ %
1 Mato Grosso 28.395 13,41
2 Minas Gerais 24.201 11,43
3 Goias 21.580 10,19
4 Mato Grosso do Sul 21.047 9,94
5 Para 19.165 9,05
6 Rio Grande do Sul 14.037 6,63
7 Rondb6nia 12.330 5,82
8 Bahia 10.820 5,11
9 Sao Paulo 10.487 4,95
10 Parana 9.395 4,44
11 Tocantins 8.141 3,84
12 Maranhao 7.611 3,59
13 Santa Catarina 4.202 1,98
14 Acre 2.697 1,27
15 Ceara 2.591 1,22
16 Rio de Janeiro 2.340 1,11
17 Espirito Santos 2.313 1,09
18 Pernambuco 1.823 0,86
19 Piaui 1.666 0,79
20 Amazonas 1.471 0,69
21 Alagoas 1.252 0,59
22 Sergipe 1.223 0,58
23 Paraiba 1.049 0,50
24 Rio Grande do Norte 915 0,43
25 Roraima 747 0,35
26 Amapa 155 0,07
27 Distrito Federal 101 0,05

Total 211.754 100

Fonte: Adaptada de dados do site Scotconsultoria, 2017
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O rebanho brasileiro varia bastante de estado para estado no Brasil,
e esse fato difere devido a varios fatores entre eles estéo, a pratica de manejo
adotada, sendo nos estados mais desenvolvidos devido ao alto valor da terra e
procura-se a utilizacao de praticas agricolas que envolvam menos areas por
animal, como as praticas de confinamento e semi-confinamento, e em estados
menos desenvolvidos utiliza-se mais a técnicas de pastejo em grandes areas. E
isso explica em parte a variagao da quantidade de cabecgas bovinas por estado
(DE CARVALHO; DE ZEN, 2017).

O cenario da bovinocultura maranhense vem, ao longo dos anos, se
consolidando no mercado nacional, principalmente pelos constantes
avancos experimentados nas técnicas modernas de manejo do rebanho.
Constituido de aproximadamente 7.611.00 cabecas, o Maranhao eleva-se ao
patamar de segundo maior rebanho do Nordeste, atras apenas da Bahia
(SCOTCONSULTORIA, 2017).

Ainda que a atividade seja permeada de fatores pouco favoraveis a
um crescimento mais vigoroso, algumas varidveis como as politicas
governamentais de desenvolvimento do setor primario no estado, o
reconhecimento internacional através da World Organisation for Animal Health
(OIE- Organizagdo Mundial de Saude Animal) como zona livre da febre aftosa
com vacinacgao, a abertura do Porto do Itaqui para exportacdo de gado em pé e
instalacao de agroindustrias e empresas do setor agropecuario, tém fortalecido
cada vez mais a cadeia produtiva do estado e contribuido para um panorama de
vislumbre promissor, mesmo a longo prazo.

Frente ao panorama de certo modo favoravel ao crescimento da
bovinocultura maranhense, diversos setores publicos e privados tém investido
no ramo agropecuario, atraindo assim os olhares também de investidores de
outros estados, como Tocantins, Piaui e Bahia, que juntamente com o Maranhao
forma o MATOPIBA e até mesmo outros paises. Além de compor o MATOPIBA,
ultima fronteira agricola do pais, pela sua localizagdo geografica, clima e solo, o
Maranhao é, sem sombra de davida, uma referéncia para o setor agropecuario

regional e em casos particulares para o nacional.
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2.1.1 Industria Frigorifica

A estabilizagdo da economia nacional com o Plano Real em 1994,
trouxe a primeira reestruturacao na industria nacional, que, com o fim da inflacao,
reduziu o ganho financeiro e ocasionou a faléncia de mais de 50 frigorificos
pequenos. A paridade da moeda nacional frente ao délar também contribuiu para
a queda das receitas da industria. A Figura 1 retrata o periodo pds-plano real,
guando a margem dos frigorificos diminuiu, forcando a reorganizacao do setor.
Nota-se que as empresas que trabalham com agregacao de valor para a carne
(desossa) possuem uma margem superior as empresas que trabalham com
carne com 0sso e vendem a carcacga para terceiros desossarem.

No final dos anos 1990, com a desvalorizacdo cambial, houve
crescimento exponencial das exportacdes, o que trouxe a necessidade de fluxo
de caixa para a industria (pagamento de fornecedores, cambio e fornecimento
de carnes com recebimento a longo prazo). Com a abertura da economia e
concorréncia com grupos internacionais, houve a necessidade de crescimento
nos anos 2000. A busca por recursos se tornou necessaria para além do fluxo

de caixa, ou seja, financiar investimentos para expansao.

Figura 1. Margem da Industria Frigorifica de carne bovina com 0sso e carne
bovina desossada — dados mensais, em R$, de julho/1994 a dezembro/2016
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Os dias atuais mostram cada vez mais uma concentracdo e
oligopolizacao do setor. Esse fator, do ponto de vista econémico, € natural em
mercados globalizados, vide exemplos de outros setores (industria de aviacéo,
industria farmacéutica, entre outras). Os dados da Tabela 2 consideram somente
o abate fiscalizado e com selo SIF, a evolugdo do nimero de animais de 2006 a
2014 pelos grandes grupos e sua participacao no abate com inspecao federal.

Observa-se o grande salto em seis anos da participacao de apenas
quatro grupos no abate de bovinos no Brasil. Em 2009, representavam cerca de
43% e, em 2015, esse numero saltou para 56%, configura uma oligopolizacao
do setor de carne bovina nacional. A Tabela 2 mostra também a participacao do
JBS, maior processadora de carne no Brasil e no Mundo.

Nessa nova realidade, somado a questdes sanitarias, principalmente
a febre aftosa, os frigorificos procuraram atuar em diferentes regides do Pais e
em outros paises, além de uma nova estrutura financeira, com forte atuagao no

mercado futuro de boi gordo e cambio.

Tabela 2. Participacao dos grupos de capital aberto no abate anual de animais
sob SIF em relagao ao total de abate no Brasil No periodo de 2006 a 2015.

2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015

Milhoes de cabecas

JBS 3,41 3,62 3,90 5,92 6,48 6,92 7,37 6.68 9,38 8,,29
Mafrig 2,36 2,46 2,48 1,67 2,65 2,58 2,42 2,69 2,76 2,15
Minerva 0,79 0,91 1,04 1,29 1,44 1,69 1,71 2,01 2,13 2,28
BRF 0,382 0,52 0,54 0,54 0,48 0,48 0,16
Capital 6,56 6,99 7,42 9,16 11,09 11,74 12,04 13,86 14,74 12,86
aberto
Abate 248 25,15 2237 2126 21,89 21,84 23,49 26,65 26,88 22,80
Brasil SIF 7

%
Participag 26,4 27,8 33,2 43,1 50,7 53,7 51,2 52,0 54,8 56,4
aodos 4
grupos no
Abate SIF
Total

Participag 13,7 14,40 17,44 2783 29,60 31,70 31,37 32,56 34,89 36,36
ao JBS no 3
Total

Fonte: JBS, 2015; MAPA, 2015; Minerva, 2015; BRF, 2016; Mafrig, 2016.

A Figura 2 mostra a evolugdo numero de unidades de frigorificos de
carne bovina em cada estado Brasileiro, com Servicos de Inspecdo Federal,
Estadual e Municipal. A maior parte dos frigorificos esta localizada nas regides
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Sul e Nordeste do Pais, com a presencga, principalmente, de um elevado nimero

de plantas sob fiscalizacao estadual e municipal (IBGE, 2015)

Figura 2. Evolugdo do numero de frigorificos bovinos com inspegéao federal,
estadual e municipal nas grandes regides do territério nacional (1997 a 2015).
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De acordo com o CEPEA (2015), o aumento das plantas sob
fiscalizacdo foi estimulado, principalmente, pela mudanca da forma de
tributacdo, que passou a incidir sobre a carne e ndo mais sobre os animais. Apos
aquele crescimento Inicial, ocorreu um movimento de ajuste do numero de

plantas sob fiscalizag&do municipal.
2.2 Qualidade

A qualidade é um componente essencial da vantagem competitiva no
mercado cada vez mais exigente, onde os consumidores estdo mais criteriosos
e aptos para tomar decisées no momento de adquirir um determinado produto
ou servico. Qualidade é instrumento basico de sobrevivéncia das organizacoes
e o processo evolutivo uma de suas caracteristicas fundamentais (PALADINI,
2012).

Lopes (2004), apresenta a estrutura de um sistema de qualidade para
empresas produtoras de alimentos e bebidas (Figura 3), apontando a localizacao
exata do objeto de estudo deste trabalho: BPF, estas representadas por PPHP
(Procedimento Padrao de Higiene Operacional). No mesmo degrau, encontra-se
o APPCC que, juntamente como os PPHO, constituem-se no Sistema de
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Seguranca de Alimentos, chamado em inglés de Food Safety. A busca da
exceléncia inicia-se no degrau do sistema 5S, de simples implantacao até o
degrau do maximo de exceléncia, fundamentado no modelo do Prémio Nacional
de Qualidade.

Figura 3- Estrutura do sistema de qualidade para alimentos e bebidas.

Excel
/ Responsabilidade Social \
/ Seguranca e Saude Ocupacional \
/ Gestdo Ambiental \
/ Gestdo de Qualidade \
/ BPF + PPHO/ PPHQ+ APPCC \
/ SENSOS \

Fonte: Adaptada Lopes, 2004

2.2.1 Gestao da qualidade

De acordo com a NBR ISO 9000, gestdo da qualidade compreende
um conjunto de “atividades coordenadas para dirigir e controlar uma organizagao
no que diz respeito a qualidade”. A gestdo da qualidade se fundamenta na visao
integrada dos processos, sistemas e recursos disponiveis na organizacao.
(ABNT, 2000).

A gestao da qualidade é uma area de suporte a administracéo de
sistemas de producdo das empresas, através das atividades de planejamento,
controle e melhoria da qualidade. Pode ser definida como um conjunto de
atividades planejadas e executadas em todo o ciclo de producao, e que se
estende aos fornecedores e clientes com a finalidade de assegurar a qualidade
definida para os produtos e ao menor custo possivel (TOLEDO; BATALHA;
AMARAL, 2000).
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De acordo com os mesmos autores, as organizagdes gerenciam a
qualidade de forma proativa como fonte de vantagem competitiva, utilizando-se
de um processo de planejamento estratégico e de um amplo conjunto de acées
(programas, treinamentos, grupos de melhoria, ferramentas de analise e
melhoria de processo, qualidade no desenvolvimento do produto, etc.), para
alcancgar a satisfacao total dos clientes.

A gestdo da qualidade na industria de alimentos, no entendimento de
Toledo, Batalha e Amaral (2000), é demonstrada por meio de duas
caracteristicas: a primeira tem relagdo com os parametros e exigéncias que o
consumidor ndo consegue identificar diretamente, mas sao definidas através de
requisitos legais, que diz respeito a sanidade do produto, denominada de BPF,
POP, PPHO, APPCC e rastreabilidade sendo, por vezes, indispensavel iniciar o
processo, aplicando a ferramenta 5S.

A outra caracteristica relaciona-se com as propriedades sensoriais e
apresentacao do produto que influenciam o consumidor, tais como: sabor,
textura, embalagem, forma, praticidade, entre outros. A utilizacao de ferramentas
como pesquisas de mercado, sistemas de garantia da qualidade e
Desdobramento da Fungéao Qualidade (QFD) permitem ao consumidor avaliar a
qualidade dos produtos colocados no mercado.

2.2.2 Seguranca do alimento

O termo “seguranga alimentar” esta relacionado ao termo inglés food
security, associado ao acesso fisico e econdmico a alimentos seguros e
nutritivos e em quantidade suficiente para atender a demanda do mercado, para
que as pessoas tenham uma vida saudavel (FAO, 2017). Ja a “seguranca de
alimentos”, food safety (Figura 4) pode ser traduzida como a garantia que o
consumidor tem ao adquirir um alimento com atributos de qualidade que sejam
de seu interesse, dentre os quais se destacam os atributos ligados a saude e
seguranca, ligados a producdo, a manipulagéo, a preparagcao e estocagem de
alimentos com a finalidade de garantir a qualidade destes, observadas as
questdes de contaminacao quimica, fisica e biolégica (SPERS, 2000).

Sistemas de seguranca alimentar sdo programas destinados ao

controle sanitario e auxiliam na producéo de alimentos que nao colocam em risco
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a saude dos consumidores. Assim, regras para manuseio de insumos, produtos
acabados, cuidados com higiene ambiental, higiene pessoal, controle de pragas,
aliadas ao controle de agentes fisicos (objetos estranhos ao alimento), quimicos
(solventes, desinfetantes) e biolégicos (micro-organismos, toxinas) e APPCC
sdo ferramentas Uteis & producédo de alimentos sadios (PENA, 2005).

Os atributos relacionados a seguranca do alimento ndo sao, no
entendimento de Spers (2000), facilmente verificaveis visualmente, podendo
considera-los como percebidos em sua maioria intrinsecamente (Figura 4) .Os
principais exemplos s&o os alimentos com: a) determinado padrao de qualidade
intrinseca (sabor e textura); b) seguros (auséncia de micro-organismos); ¢) nao
modificados geneticamente (propiciado pela engenharia genética); d) nao
irradiados; e) funcionais ou nutracéuticos (por avangos na area de nutrigcdo); e)
produzidos com praticas que nao agridem o bem-estar dos animais, que sejam
“naturais” e ambientais quanto possivel (agricultura orgénica), ou, ainda, que
possam determinar a origem do produto (SPERS, 2000).

Figura 4 - Mapa da seguranca do alimento.
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A Figura 5 representa os atributos extrinsecos, ou seja, aqueles

facilmente percebidos pelo consumidor. Também, apresenta os atributos

intrinsecos, quais sejam os que precisam de instrumentos (selos, certificados,
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marcas e rotulagens) para serem facilmente percebidos pelos consumidores. A
percepcao intrinseca esta fortemente atrelada ao grau de confiangca nesses
instrumentos de qualidade.

Figura 5- Alguns atributos intrinsecos e extrinsecos avaliados pelo consumidor
na escolha de um alimento.

Qualidades extrinsecas ‘ Preco

Aparéncia
Atributos Cor
dos Tamanho
alimentos

Formato

\ Danos ao meio ambiente

Qualidades infrinsecas - Auséncia de aditivos ou
conservantes

Auséncia de residuos quimicos
Valor nutritivo

Confianca no produto ou
empresa

Fonte: Spers (2000)

Spers (2000) afirma ainda que os certificados de qualidade surgem
como uma alternativa para comprovar os atributos intrinsecos dos alimentos e
fazer com que os consumidores se sintam mais seguros quanto ao seu consumo,
principalmente, quando se trata de produtos basicos e necessarios a
sobrevivéncia humana.

Para a Associacdo Brasileira de Agribusiness (ABA, 1993), a
seguranca alimentar ndo se restringe ao socorro alimentar, compreendendo uma
acao maior que o assistencialismo. O enfoque parte do papel econémico do setor
agricola no desenvolvimento da economia nacional, cabendo ao sistema
agroalimentar assegurar o suprimento quantitativo necessério a dieta saudavel
de toda a populacao, gerando empregos e contribuindo assim para a garantia de
acessibilidade alimentar aos trabalhadores e para o desenvolvimento econémico
(PAULILO; ALVES, 2009).
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Segurancga alimentar, ou Food Security, trata de assuntos sociais,
como crise de alimentos e politicos. Ja a Seguranga do alimento, ou Food Satefy,
no entendimento de Amatti (2008), é o conjunto de estudos cientificos que trata
especificamente da produgédo, manipulagdo, preparagdo e estocagem de
alimentos com a finalidade de garantir a qualidade destes, observadas as
questdes de contaminagao quimica, fisica e bioldgica.

2.3 Ferramentas Para a Qualidade Alimentar

2.3.1 Boas Praticas de Fabricacao

As BPF abrangem um conjunto de medidas que devem ser adotadas
pelas industrias de alimentos a fim de garantir a qualidade sanitaria e a
conformidade dos produtos alimenticios com os regulamentos técnicos. A
legislacdo sanitaria federal regulamenta essas medidas em carater geral,
aplicavel a todo o tipo de industria de alimentos em especifico, voltadas
especialmente as industrias que processam determinadas categorias de
alimentos (BRASIL, 2011).

As BPF datam da década de 60, nos Estados Unidos. No Brasil, a
adocao das BPF é obrigatéria por lei na industria da alimentagdo. A primeira
portaria foi editada em 26 de novembro de 1993, sob o n® 1.428 do Ministério
da Saude (MS). Depois foi editada a portaria n® 326 do Servi¢co de Vigilancia
Sanitaria (SVS) do MS, em 1997. Por fim, foi editada a resolucao RDC n® 275,
de 21 de outubro de 2002, que € um ato normativo complementar a Portaria n®
326/97 da SVS/MS (CARRAZZA, 2011).

O objetivo das BPF ¢ estabelecer um sistema composto de normas e
padrbes para alcancar a higiene pessoal, a sanitizacédo e controles aplicados aos
processos e produtos, dessa forma, assegurar que os produtos cheguem ao
consumidor com qualidade e livres de contaminagoes.

Batalha et. al. (2008), entendem a necessidade dos colaboradores
terem conhecimento e treinamento das BPF, para que saibam pd-las em pratica
no momento certo. Essas sédo exigidas em todos os estabelecimentos. Uma vez
que se tem conscientizacao e capacidade de execuc¢ao das normas, garante-se
a qualidade da mercadoria.
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Batalha et. al. (2008) apontam os seguintes elementos de um
programa de BPF:
a) pessoal: todos os funcionarios que tém contato com a matéria-prima, o
processo, a embalagem, os utensilios, 0os equipamentos e as instalagbes devem
estar cientes e treinados sobre as normas das BPF, protegendo, dessa forma, o
alimento de todos os perigos;

b) edificios e instalagdes: todos esses devem estar livres de micro-organismos
estranhos e materiais indesejaveis. As instalacbes devem prevenir pragas,
facilitar a limpeza e sanitizacdo, conter equipamentos de seguranca como

cameras, e facilitar o escoamento e isolamento de residuos;

c) producgdo: quando se tem conscientizacdo e capacidade de execugao das
praticas de higiene e segurancga, a produgao também tem um bom andamento e

rendimento;

d) equipamentos e utensilios: durante todo processo de produgao, € preciso ter
cuidado com os equipamentos e utensilios utilizados. Eles ndo podem ser fonte
de contaminacdo dos produtos. O elemento “equipamentos e utensilios”
estabelece qual o melhor modo de instalacdo dos equipamentos, quais 0s
materiais a serem utilizados (preferencialmente ago inox), como devem ser

sanitizados e mantidos de forma a nao gerar contaminacgao;

e) limpeza e sanitizacdo: mesmo tendo os equipamentos e utensilios
apropriados, deve ser feita de maneira correta a limpeza e sanitizagdo dos
mesmos. A limpeza e sanitizagcdo dos equipamentos, utensilios e instalacdes
servem para impedir a contaminagédo da matéria-prima e dos produtos. A limpeza
deve seguir critérios rigidos, para que nenhum produto venha a reagir de maneira
quimica com os produtos e matérias-primas do estabelecimento, e sempre

utilizar agua pura;

f) codificacdo: todos os produtos e matérias-primas devem ser codificados e
datados para que nenhum produto seja utilizado fora do prazo de validade.
Todos os produtos devem ser rotulados e devidamente regularizados, contendo
todas as informacgdes requeridas pelo consumidor;
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g) armazenagem e distribuicdo: depois de todos os cuidados tomados, o
elemento “armazenagem e distribuicdo” trata de praticas que evitem a

contaminacao dos produtos e matérias-primas nessas etapas;

h) controle de pragas: procura evitar e combater todos os tipos de roedores e

insetos. E muito importante estabelecer praticas que controlem as pragas.

2.3.2 Procedimentos Padrao de Higiene Operacional

O Programa de Procedimentos de Higiene Operacional tem por
objetivo a aplicacao de medidas preventivas de controle nas etapas do processo
de fabricagdo e preparagdo do produto, visando a prevencao, redugdo ou
eliminacao dos riscos que comprometem a qualidade dos alimentos e a saude
do consumidor (PINTOR, 2006).

De acordo com o MAPA, esse programa é composto por atividades
pré-operacionais (procedimentos de limpeza antes do inicio das atividades) e
operacionais (limpeza durante a produgdo e nos intervalos), onde o
monitoramento e a verificagdo oficial devem ocorrer imediatamente apoés a
finalizacdo dos procedimentos de limpeza para avaliar se os procedimentos
foram realizados corretamente (BRASIL, 2005).

O PPHO é o segundo pré-requisito que, juntamente com as BPF,
acompanha o APPCC, pois, este ultimo € um programa para controle de
processo e nao para o ambiente em que ocorre 0 processo, sendo assim, ha a
necessidade de se ter as BPF e os PPHO para completar esse sistema que
juntos visam a segurancga e a qualidade do produto que chega ao consumidor
final.

Desta forma, o PPHO busca verificar a seguranca do produto em
todas as etapas produtivas juntamente com as BPF, atuando no ambiente de
producdo paralelamente ao APPCC que atua no processo de producéo
(ARAUJO, 2010).

Os PPHO e as BPF podem garantir um ambiente saudavel para a
producéo de alimentos. Contudo, a segurancga do alimento pode ser atingida com
o foco no processo. Isso é obtido pela aplicacdo da Analise dos Perigos e dos
Pontos Criticos de Controle (APPCC).
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2.3.3 Analise dos Perigos e dos Pontos Criticos de Controle

No Brasil, o uso da APPCC foi recomendado pela primeira vez na
legislagdo através da Portaria 1.428/1993, da Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitaria (ANVISA). Em setembro de 2002, a Associagcao Brasileira de Normas
Técnicas (ABNT) langou a norma NBR 14900, denominada “Sistema de gestao
da andlise de perigos e pontos criticos de controle — Seguranga de alimentos”,
que estabelecem requisitos para a implantacdo de tais sistemas com
possibilidade de certificagdo por entidades credenciadas junto ao Instituto
Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia (INMETRO).

O APPCC é um sistema de anélise que identifica perigos especificos
e medidas preventivas para seu controle, objetivando a seguranca do alimento
e podendo complementar também aspectos de garantia da qualidade e
integridade econdmica, sendo reconhecido como a melhor ferramenta para
desenvolver sistemas de controle e garantia da qualidade em industrias de
alimentos, relacionados com a produgcdo de alimentos seguros a saude dos
consumidores, sendo recomendada por diversas entidades internacionais,
inclusive pela Organizagdo Mundial de Saude (OMS) (FREITAS, 2011).

E um sistema focado, proativo, estruturado, légico e previsto por
legislagdo nacional e internacional, que identifica perigos especificos e viabiliza
a adocao de medidas preventivas para o fornecimento de produtos seguros e
com qualidade, através da implantagcdo desse sistema a Industria passa a
oferecer aos clientes produtos com seguranca a saude (FREITAS, 2011).

Nesse sentido, Pinto (2009), afirma que o sistema APPCC é
designado para controles durante a producdo possuindo assim principios e
conceitos preventivos. ldentificando os pontos ou etapas no quais os perigos
podem ser controlados, através dele é possivel aplicar medidas que venham
garantir a efetividade do controle da qualidade na produgéo dos alimentos.

O APPCC visa identificar em quais etapas do processo ha perigo de
contaminacao do produto para que assim atue, preventivamente, de forma a
eliminar o perigo (MARTINS, 2010.
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3 OBJETIVOS
3.1 Geral

Realizar um diagnéstico de qualidade por meio das ferramentas de BPF
e APPCC, em abatedouros frigorificos de bovinos da regiao metropolitana de
Sao Luis- MA.

3.2 Especificos

e Verificar a aplicagdo das ferramentas de BPF e APPCC nos abatedouros
frigorificos de bovinos da Regidao Metropolitana de Sao Luis- MA;

e Evidenciar os pontos criticos de controle de todo o processo industrial
representativo nos abatedouros da Regidao Metropolitana de Séao Luis-
MA;

e Identificar os principais motivos para adogéo das ferramentas de controle
e dificuldades para implantacédo enfrentadas pelos frigorificos da Regido
Metropolitana de Sao Luis- MA;

e Fornecer subsidios/recomendagdes para aprimorar 0 emprego da
ferramenta de BPF e APPCC na industria frigorifica da carne bovina da
Regidao Metropolitana de Sao Luis- MA, através da elaboragdo de um
manual genérico APPCC.
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CAPITULO 2- DIAGNOSTICO DE QUALIDADE POR MEIO DAS
FERRAMENTAS DE BPF E APPCC, EM ABATEDOUROS FRIGORIFICOS DE
BOVINOS DA REGIAO METROPOLITANA DE SAO LUIS- MA

1 INTRODUCAO

O Brasil tem ocupado papel de destaque no mercado mundial como
importante produtor de alimentos, demonstrando significativo potencial de
producéo e exportacdo de alimentos de origem animal. Diante da globalizacao e
da crescente conscientizacdo dos consumidores em procurar alimentos com
qualidade microbioldgica, toda a cadeia produtiva devera estar preparada para
o desafio de produzir alimentos seguros, com exceléncia de qualidade
(BEZZERA e MARTINS, 2008).

O aumento da producdo de alimentos gera uma preocupacao
inevitavel com a seguranga alimentar, uma vez que os alimentos podem ser
veiculadores de doencas representando um risco a saude publica. Nesse
sentido, o pais necessita de maior dedicagdo com relagcao ao aspecto da saude
do rebanho nacional, garantindo a transformagdo do animal em carne com

exceléncia de qualidade.

Carnes de qualidade, microbiolégica aceitavel, sdo extremamente
dificeis de obter quando ndo sdo produzidas em condicdes de qualidade
comprovada. Nos abatedouros de bovinos as carcagas sdo submetidas a
diferentes estagios de processamento (CARVALHO, 2013). Nesse contexto,
torna-se necessaria a adogéao por parte dos frigorificos de sistemas de qualidade
como Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e Sistema de Anélise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC) (CANCADO et al., 2003).

A existéncia de um programa de Gestdo da Qualidade nas
organizagcdes tem como principal causa a exigéncia do mercado, seguido por
uma busca na reducao dos custos, competitividade dos produtos, melhorias nos
processos e padrdes de qualidade. Nos casos de empresas que atuam no setor
alimenticio, além de todos estes fatores também estao as exigéncias de 6rgaos
do governo (municipal, estadual e federal) e 6rgaos internacionais, baseados em
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suas normas e legislacdes para garantir a qualidade dos produtos e a seguranga
dos consumidores.

O objetivo desde estudo é realizar um diagnéstico de qualidade por meio
das ferramentas de BPF e APPCC, em abatedouros frigorificos de bovinos da
regiao metropolitana de Sao Luis- MA.

2 MATERIAL E METODOS
2.1 Area de Estudo

O trabalho foi realizado em abatedouros frigorificos com Servigos de
Inspecado Municipal (S.I.M.), Estadual (S.I.LE.) na Regidao Metropolitana de Séo
Luis no Estado do Maranhéo, conforme a Tabela 1.

A regidao metropolitana de Sdo Luis € composta pelos Municipios de
Sao Luis, Paco do Lumiar, Raposa, Sao José de Ribamar, Alcantara, Bacabeira,
Santa Rita, Rosario, Presidente Juscelino, Axixa, Morros, Cachoeira Grande e
lcatu.

Foram amostrados trés estabelecimentos no municipio de S&o Luis e
no Municipio de Axixa, denominados A,B,C e D, respectivamente.

Tabela 1. Municipios com abatedouros frigorificos e tipos de Servico de Inspecao
respectivos no Estado do Maranhé&o.

MUNICIPIO SERVICO DE INSPECAO

SAO LUIS 3 ESTABELECIMENTQOS S.I.M*

AXIXA 1 ESTBELECIMENTO S.L.E**

S.1.M*= Servico de Inspecao Municipal; S.I.E**= Servico de Inspecao Estadual.

2.2 Coleta de Dados

Os dados foram coletados mediante questionarios (APENDICE A) no
ano de 2017 e contem questdes fechadas, abordando o perfil da industria, sua
politica de qualidade e o programa de BPF e APPCC, respondidas pelo
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Responsavel Técnico ou representante da empresa e Fiscais do Servigco de
Inspecgédo Oficial e por Observacao direta.

As questdes formuladas apresentaram uma linguagem acessivel, de
facil compreensdo sendo direcionadas para o segmento de atuacdo do
entrevistado.

2.3 Aspectos Eticos

Este trabalho foi realizado de forma a proteger a privacidade dos
individuos, garantindo a participagdo anénima e voluntaria. Foi apresentado o
termo de consentimento livre e esclarecido (APENDICE B), onde esta explicito,
do que se trata o estudo, campo de abrangéncia, seus idealizadores e objetivos.
Estando de acordo com a Resolucao 466 de 12 de dezembro do ano de 2012,
que trata das diretrizes e normas regulamentadoras de pesquisas envolvendo

seres humanos.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO
3.1 Identificacao e Caracterizacao
3.1.1 Tipo de inspecao

A regiao metropolitana de Sao Luis € composta por 13 municipios
possuindo apenas quatro abatedouros de bovinos com Inspecgéo Oficial, sendo
3 abatedouros sob o regime de Inspe¢do Municipal e um sob Inspecéo Estadual.

3.1.2 Nivel de instrucao do entrevistado

No primeiro contato com as empresas o0s respondentes foram
identificados. Nos estabelecimentos A, B, e C foram realizadas entrevistas com
os Responsaveis Técnicos pela empresa e Fiscais do Servico de Inspecao
Oficial, com formacdo em Medicina Veterinaria, no estabelecimento D a
entrevista foi realizada com o Administrador e Fiscal do Servico de Inspecao
Oficial.

Todos os entrevistados afirmaram ter conhecimento sobre BPF,
PPHO, APPCC e sua importancia na industria alimenticia. Os responsaveis

técnicos possuem cursos e afirmam fazer treinamentos regulares com os
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funcionarios das empresas. Os inspetores do servi¢o de inspec¢ao oficial também
possuem cursos e treinamentos.

Os entrevistados afirmaram que os cursos que fizeram relacionados
a area de BPF, PPHP E APPCC foram resultado de um investimento pessoal e
que nao foram oferecidos treinamentos pelas empresas particulares, para os
responsaveis técnicos e os fiscais estaduais e municipais afirmaram nao ter
treinamento oferecido pelos érgaos de fiscalizacao.

Profissionais qualificados sao essenciais para a qualidade da
empresa e podem contribuir de forma significativa para a aplicagdo dos

programas de qualidade nas empresas.

3.1.3 Caracteristicas gerais

Esta discriminado na Tabela 2 valores médios de producéo, tais como

namero de animais abatidos por dia, sexo dos animais e seu peso médio.

Tabela 2. Valores médios de produgédo, numero de animais abatidos por dia,
sexo dos animais e seu peso médio

Estabelecimento Média Animais Fémeas Machos Peso
abatidos /dia médio
(%) (%)
A 230 70 30 218
B 250 63 37 200
C 110 75 25 200
D 40 86 14 190

Fonte: Autor (2018)
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Quanto ao sexo o numero de fémeas abatidas € bem superior ao
namero de machos, segundo o0s entrevistados esse numero se deve a

preferéncia por carnes com uma porcentagem de gordura maior.

3.1.4 Atividade da empresa

Com relagéo ao tipo de atividade exercida pela empresa, estas foram
caracterizadas por realizarem somente atividade de abate, em desacordo com a
Portaria 304, de 22 de abril de 1996, editada pelo MAPA que teve como objetivo
fixar diretrizes para um programa de modernizagdo da pecuaria de corte
brasileira e incrementar a comercializagdo nos diversos setores da cadeia
produtiva da carne bovina, exigindo que toda carne que se destina ao mercado
saia dos abatedouros ou das centrais de desossa preparada em seus diferentes
cortes e embalada. A proposta dessa Portaria é melhorar o sistema de
comercializacdo e distribuicdo desse produto no Brasil.

O principal motivo para a nao realizagdo da desossa nos
estabelecimentos avaliados estdo ligadas a fatores estruturais, devido a
auséncia de sala de desossa e financeiros pelos elevados custos dos
equipamentos e embalagem.

Para Simbalista (2000) a desossa nos estabelecimentos traria
vantagens pelo aumento da qualidade do produto, redugdo dos custos de
comercializacdo, por reduzir os riscos de contaminacdo do produto pelo

ambiente e manipuladores.

3.1.5 Principal produto da empresa

Como ja citado anteriormente nenhuma empresa pratica atividade de
desossa. Os entrevistados afirmaram que a Unica forma de comercializagdo dos
produtos € a venda de quartos (dianteiro, traseiro e ponta de agulha), estes
produtos nao sao embalados e rotulados.

Os estabelecimentos visitados encontram-se distante de atender a
legislacdo com relacéo a desossa, pois nao existe uma perspectiva de ampliacéo
dos estabelecimentos para atender a essa finalidade, a comercializacao é feita
principalmente para agougues e a venda de cortes desossados e embalados iria
interferir significativamente na forma de comercializagao das carnes.
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3.1.6 Procedéncia dos animais

Nenhum dos estabelecimentos possui criacdo prépria, os animais sao
provenientes de propriedades localizadas em cidades do estado do Maranhao,
distantes da regido metropolitana de S&ao Luis- MA. Somente dois
estabelecimentos compram animais de outros Estados, foram citadas
propriedades nos Estados de Goias, Tocantins e Para como fornecedores de
bovinos para os abatedouros frigorificos.

3.2 Pontos Criticos no Abate de Bovinos
3.2.1 Controle de hormonios e medicamentos

Nenhum dos estabelecimentos pesquisados faz controle no que diz
respeito ao uso de medicamentos e horménios. Os animais vém acompanhados

da guia de transito animal (GTA) e a nota fiscal (NF).
3.2.2 Transporte dos animais

Os estabelecimentos nao dispdem de equipamentos para limpeza e
desinfeccdo dos veiculos transportadores de animais, em desacordo com o
Artigo 43, IV do Decreto N° 9.013 de marc¢o de 2017 (BRASIL,2017).

A limpeza dos caminhdes na chegada aos estabelecimentos é
fundamental para evitar a transmissdo de doencas de animais doentes para
animais sadios e a auséncia desse processo constitui-se um risco para a
disseminacgao de doencgas infecciosas (SIMBALISTA, 2000).

O controle da etapa de transporte dos animais € fundamental para
garantir o sucesso das etapas subsequentes. O transporte de animais com alta
densidade, em condi¢des inadequadas e em veiculos inapropriados sdo umas
das principais causas de contusdes, morte, perda de peso, estresse dos animais,
traumatismos de variada severidade, suscetibilidade a carne escura, além de
esgotamento das reservas de glicogénio (GRANDIN, 1997; PARDI et al., 2001).
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3.2.3 Recebimento dos animais nos currais

Na etapa de recebimento dos animais nos currais deve-se estar
atento para que os currais estejam limpos e secos a cada troca de lote, nos
estabelecimentos pesquisados todos afirmaram fazer a limpeza dos currais a
cada troca de lote, o controle € feito pela inspegéao visual.

Quanto aos registros de documentagdo dos animais as Unicas
documentacdes sdo a GTA e NF, estas sao recolhidas pelo Servico de Inspecao
para controle de entrada dos animais no estabelecimento.

A selegdo dos animais para abate é feita pelos proprietarios dos
animais em todos os estabelecimentos, porém deve-se ressaltar que antes do
abate é feita a inspecao ante mortem pelo médico veterinario do servigo oficial,
cujo objetivo é impedir que animais doentes sejam abatidos, essencial para
assegurar a qualidade dos alimentos produzidos.

A inspecao ante mortem deve ser feita de modo que possa detectar a
presenca de animais doentes e quando houver problemas deve ser feita a
destinagao correta dos animais. Aqueles que chegam mortos ou doentes néo
sédo adequados para o consumo humano, por isso devem ser sequestrados ou
enviados para graxaria (SIMBALISTA, 2000).

Os estabelecimentos pesquisados nao apresentam estrutura para a
realizacdo do aproveitamento condicional das carcacas nos casos permitidos
pela legislacao, sendo o destino dos animais rejeitados 0 mesmo para todos os
estabelecimentos a graxaria, aproveitando-se somente a pele, nos casos
permitidos. Os estabelecimentos A e D possuem graxaria propria, nos
estabelecimentos B e C os residuos sdo destinados a uma graxaria particular,
localizada no municipio de Sao Luis-MA.

3.2.4 Descanso, jejum e dieta hidrica

A Portaria n° 46, de 10 de fevereiro de 1998 do MAPA, estabelece o
periodo de jejum como limite critico e determina que os animais devem passar
no minimo 24 horas sob dieta hidrica. A pratica do jejum alimentar objetiva a
reducdo do conteudo no trato gastrintestinal (TGl), o que minimiza o risco de
ruptura do mesmo e de contaminagcées da carcaga durante o processo da
evisceragdo (PARDI et al.,2005; WARRISS, 2010; POINTON et al., 2012). A
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pratica do descanso e dieta hidrica nos currais de abate destinam-se,
respectivamente, a recuperacao do glicogénio do musculo que possa ter sido
consumidos (ENGLAND et al., 2013) e a reidratacao dos animais (PIGHIN et al.,
2015).

Das empresas pesquisadas, todas afirmaram que o0s animais
permanecem em descanso, jejum e dieta hidrica antes do abate. O tempo
utilizado por elas é de no minimo 6h de descanso. Nas empresas C e D que
possuem uma média de abate diario inferior as demais, afirmaram ser comum
0s animais passarem mais de 48 h nos currais, devido a demanda de abate o
lote é retirado de forma fracionada.

Embora estudos sugerirem que ainda existe a necessidade de
submeter os bovinos a um certo tempo de jejum alimentar pré-abate com o
objetivo de reduzir o volume do trato gastrointestinal e facilitar o processo de
evisceracao (PARDI t al., 2005; POINTON et al., 2012; WARRISS, 2010), mesmo
com a evolucao tecnolégica dos equipamentos e das operacdes sanitarias
durante o processo de abate para minimizar a ocorréncia de rupturas e de
extravasamento do conteudo do TGl, que resultam na contaminagéo pontual de
carcacgas ( POINTON et al., 2012; SERRAINO et al., 2012; BUNCIC et al., 2014;
MILIOS et al., 2014). Assim sendo, tem-se recomendado que este breve periodo
de jejum alimentar pré-abate dos bovinos seja realizado na propriedade rural
(pré-embarque), preferencialmente em um ambiente com baixa densidade
animal (CALLAWAY et al., 2013; GREGORY et al., 2000; POINTON et al., 2012).

A reducao do tempo de jejum pré-abate entre 6 a 24 horas melhora a
condigéo higiénico-sanitaria durante o processo de abate, tanto para bactérias
indicadoras da condi¢cdo higiénica e sanitdria, como para os patdogenos
Escherichia coli Enterotoxigénica (ETEC) e Enteropatogénica (EPEC), uma vez
que reduz a excrecdo de E. coli ETEC e EPEC pelos bovinos, minimiza a
contaminacao da pele por E. coli STEC e resulta em melhor condi¢édo higiénico-
sanitaria das carcacas (SAMPAIO, 2017). O periodo de quatro horas de
descanso foi considerado o melhor tanto para caracteristicas de qualidade da
carne quanto para coloracao (MESSIAS, 2012).
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3.2.5 Banho de aspersao

Apoés o periodo de descanso, jejum e dieta hidrica, os animais séo
encaminhados para o abate e passam pelo banho de aspersao. Este € um ponto
importante por reduzir a carga microbiana na pele do animal. A portaria 46/98 do
MAPA, estabelece como limite critico a pressdo minima de trés atm e
concentragao de cloro livre de cinco ppm.

Todas as empresas pesquisadas afirmaram fazer o controle da
concentragdo de cloro a 5ppm. Quanto a pressdao da agua, somente o
estabelecimento 1, soube informar a pressao de 3atm como sendo a utilizada,

as demais empresas nao fazem o controle da pressao da agua.

3.2.6 Sangria e Esfola

Durante a sangria e esfola o0 animal é icado pela pata traseira e alguns
cuidados devem ser tomados quanto a utilizagdo das facas. Quando
questionados sobre a quantidade de facas utilizadas, os estabelecimentos A, B
e C utilizam apenas 1 faca, o estabelecimento D utiliza 2 facas. Quanto ao uso
do esterilizador somente o estabelecimento B ndo faz uso do esterilizador.

A portaria 46/98 do MAPA, estabelece como limite critico a limpeza e
sanificacdo da faca com temperatura de 82°C entre as incisées e 0 uso correto
de duas facas uma para realizar a abertura sagital da barbela através da linha
alba e outra para a secgéo da aorta anterior e veia cava anterior, no inicio das
artérias carétidas e final das veias jugulares.

A esfola € um ponto critico de controle importante, pois a
contaminacao da pele pode ser levada para a musculatura, se o procedimento
nao for bem executado (BAIRD et al., 2006). Em todos os estabelecimentos
existe um funcionario responsavel pelas etapas de sangria e esfola dos membros
anteriores, 0 que pode favorecer a contaminagao da carcacga, principalmente se
o fluxo de abate for intenso, recomenda-se a reducéo da velocidade de abate
(BRASIL,1998).

3.3.Controle de Qualidade
Nesta etapa as questdes do questionario foram formuladas de forma
que possibilitasse identificar os procedimentos de sanificagédo, treinamento dos
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funcionarios, implementagcdo dos sistemas de qualidade outras praticas

relacionadas a seguranga alimentar.

3.3.1 Avaliacao microbioldgica da carcaca

Com relagao a avaliagao microbioldgica da carcaga, os entrevistados
afirmaram realizar analises laboratoriais esporadicas, por exigéncia dos 6rgaos
fiscalizadores. A escolha das carcacas ¢€ feita de forma aleatéria.

As empresas pesquisadas nao apresentam nenhum tipo de estrutura
para analise de rotina, quando necessario, as analises sdo realizadas em
laboratérios terceirizados particulares e de universidades. As analises
laboratoriais sdo utilizadas para avaliar a eficacia dos sistemas de controle de

qualidade das empresas.

3.3.2 Higienizacao e limpeza dos equipamentos

Todas as empresas pesquisadas afirmaram fazer a limpeza dos
equipamentos e utensilios no inicio e termino das atividades de abate.

A limpeza e higienizagdo dos equipamentos devem estar descritas e
disponibilizado para os funcionarios. Os produtos empregados devem ter sua
especificacdo e forma de utilizacdo descritos, os funcionarios devem ser

treinados para o manuseio dos produtos quimicos (BRASIL,1998).

3.3.3 Controle de qualidade da agua

Com relacao a qualidade da agua utilizada no abatedouro, todos os
estabelecimentos fazem o tratamento da agua, sendo o tratamento citado a
cloragdo, a agua é proveniente de pocos artesianos, legalizados nos érgaos
ambientais.

O monitoramento da qualidade da agua é feito diariamente com o
auxilio de testes rapidos e mensalmente através de analises fisicas-quimicas e

microbiolégicas.

3.3.4 Treinamento dos funcionarios
Todas as empresas informaram fazer treinamentos de boas praticas
com os funcionarios, porém os treinamentos sao esporadicos e ndo contemplam

os funcionarios incorporados recentemente nas empresas.
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Como a qualidade do produto esta diretamente ligada a eficiéncia dos
funcionarios na realizacdo de suas atividades é recomendavel o treinamento
anual dos funcionarios e em casos de novas contratacoes antes da efetivacéao
da contragdo, para que o funcionario tenha ciéncia da importancia do bom

desempenho de sua atividade para a qualidade do produto produzido.

3.3.5 Comercializacao da carne

Em todas as empresas avaliadas o transporte das carnes € feito em
caminho frigorificado, € feito o controle de temperaturas das camaras frias
diariamente antes da expedi¢cédo, porém nao € feito no momento da entrega do
produto nos estabelecimentos, fator essencial para avaliar a eficiéncia da
manutenc¢ao da temperatura durante o transporte.

A carne deve ser entregue a uma temperatura ndo superior a 7°C
(BRASIL,1996). A manutencao da temperatura adequada durante o transporte é
fundamental para a qualidade do produto, altas temperaturas favorecem o
crescimento de microrganismos patogénicos que podem causar danos a saude
do consumidor. Nenhuma das empresas faz o controle da temperatura do
caminhdo durante o transporte.

As carnes ndo sdo comercializadas embaladas e a Unica forma de
comercializacao é a carcaga dividida em quartos dianteiro, traseiro e ponta de
agulha, divergindo do preconizado na portaria 304/1996, que determina a
comercializacao dos cortes carneos embalados, com o objetivo de reduzir a
contaminagcdo microbiana pela manipulacdo do produto em ambientes
inadequados, o atraso em atender a esta portaria é devido a falta de estrutura
dos estabelecimentos que ndo possuem sala de desossa e ndo ha uma previsao

de adequacao dos estabelecimentos para atender a essa legislacéo.

3.3.6 Sistemas de Qualidade

Com relacdo a adogao de sistemas de qualidade como BPF, PPHO,
APPCC, dos quatro estabelecimentos visitados apenas o estabelecimento D
possui 0s manuais de controle de qualidade, porém estdo em fase de
implantacdo e esbarra na falta de incentivo por parte da administracdo do

estabelecimento em custear esse processo.
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Os estabelecimentos A, B e C, ndo tem nenhum manual de controle
de qualidade, fazem alguns procedimentos, como controle de agua, temperatura
das camaras, controle de vetores, porém nao ha procedimentos descritos e nao
existe documentos auditaveis, para avaliagao da eficiéncia do controle de
qualidade.

O principal motivo pela ndo implantacdo do controle de qualidade € o
alto custo financeiro para a implantacdo, aliado a ndo exigéncia do consumidor
que nao tem conhecimento sobre a inspegédo e falta de fiscalizacdo desse
servico, junto as empresas.

Lanes (2015), apontou como o principal motivo para a implantacédo do
Programa de Gestao para Qualidade das empresas, a exigéncia do mercado,
seguido de busca de melhoria da produtividade e reducao de custos, diminuigao
de erros nos processos de trabalho e melhoria no padrdo de qualidade do

produto.

4 CONCLUSAO

A partir dos resultados, pode-se observar que apesar da Portaria n°
46, de 10 de fevereiro de 1998 do MAPA ter completado 20 anos, em nenhuma
das empresas entrevistadas o Sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle esta implantado, no estabelecimento D, o manual est4 escrito, porem
nao esta totalmente implantado. A auséncia da identificacao, monitoramento e
corregdo dos pontos criticos de controle tem influéncia direta na qualidade do
produto final e pode causar riscos a saude do consumidor.

Com relagédo aos Programas de Boas Praticas de Fabricacdo que é
basico para o funcionamento de uma industria alimenticia, somente o
estabelecimento D apresenta o programa de boas praticas descrito e em fase de
implantacdo, nos demais estabelecimentos verificados, ndo existe o manual de
boas praticas descrevendo os procedimentos adotados na empresa. Esses
dados séo preocupantes e merecem atencao das autoridades competentes para
que haja melhoria da qualidade do produto oferecido pelas empresas.

A principal dificuldade para a implantacdo dos Programas de
Qualidade sao a falta de incentivo financeiro por parte da administracdo das

empresas.
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A realidade dos abatedouros da Regiao Metropolitana de Séo Luis
ainda esta muito distante do previsto na legislacdo e muito ainda deve ser feito
para a producao de carne com qualidade desejavel, que atenda os padrdes da
legislagdo e os requisitos de seguranga alimentar. Além da intensificagdo das
fiscalizagbes, conscientizagcdo da populagdo sobre a qualidade da carne é
imprescindivel para que as empresas facam a implantacao dos Programas de

Controle de Qualidade.
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CAPITULO 3 - MODELO DE SISTEMA DE APPCC PARA ABATEDOUROS
BOVINOS

1 INTRODUCAO

O sistema Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle, ao
contrario da inspecao tradicional, é preventivo, pelas acées tomadas antes que
o problema (erro) ocorra. Neste sistema é feita a determinacdo da etapa (ou
etapas) do processo onde o risco da ocorréncia de perigos € maior.

Ele concentra o controle nos pontos criticos para a inocuidade do
produto. Como é possivel observar, a garantia da inocuidade de alimentos
com o uso do sistema APPCC é muito superior comparado ao uso
do método tradicional de inspecéao. Os riscos de nao se adotar o sistema APPCC

sdo muito grandes, fato comprovado por informacéao técnica e cientifica.

O APPCC exige, muitas vezes, a necessidade de aprimoramento de
crengas, valores, conceitos e paradigmas ja enraizados nas empresas e
pessoas. Sua implementacao e manutencao com sucesso estao intrinsicamente
relacionadas com o comprometimento das pessoas, com as novas formas de
olhar processos, produtos e suas préprias atitudes e comportamentos para
assegurar a saude e bem-estar dos consumidores. Neste sentido, pode-se
considerar como fatores limitantes, que prejudicam a

adocao do Sistema APPCC dentro dos moldes estabelecidos:

e Falta de conhecimento técnico;

e Auséncia de treinamento;

e Falta de monitoramento;

e O ndo investimento em equipamentos;

e Falta de manutengédo em geral, lay out defasado e equipamentos
obsoletos.

Tais fatores refletem a necessidade de formacdo continuada dos
profissionais que atuam na area de alimentos, a que se referem Mortimore e
Wallace (1996), ao comentarem que além das informacdes obtidas durante o
processo de implantagcdo do Sistema APPCC, é imperativa a atualizacdo de
conhecimentos para que a empresa mantenha e modernize sua visdo do
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sistema. Para tanto, a empresa pode utilizar-se de reunides setoriais e revisdes

bibliogréaficas, informes internos, painéis de anuncios, dentre outros.

Os mesmos autores ressaltam a importancia do conhecimento
dos monitores dos pontos criticos de controle (PCCs) para a manutencédo do
sistema, bem como, os cuidados com a formagéao de novos membros da equipe
APPCC, para que alcancem o mesmo nivel de compreensdo de
seus colegas e possam garantir o sucesso do Sistema APPCC.

2 METODOLOGIA

O APPCC baseia-se na prevencao, eliminacdo ou reducao dos
perigos em todas as etapas da cadeia produtiva. Constitui-se de sete principios
basicos, a saber (BRASIL,1998):

1. identificacao do perigo;

2. identificagdo do ponto critico;

3. estabelecimento do limite critico;
4. monitorizagao;

5. acdes corretivas;

6. procedimentos de verificagéo;

7. registros de resultados.

Segundo a portaria 46/1998 do MAPA, os estabelecimentos de
produtos de origem animal que realizam comercio interestadual ou internacional

devem adotar os procedimentos para implementacao do sistema de APPCC.

Como forma de contribuir para a adocao do sistema APPCC pelos
abatedouros bovinos foi desenvolvido um roteiro especifico para abate de
bovinos, especificamente para a produgdo de meia-carcacas. Para o
desenvolvimento deste trabalho, a metodologia utilizada baseou-se em
levantamentos bibliograficos e em informacdes técnicas de instituicbes e de
profissionais ligados a area.
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3 RESULTADOS E DISCUSSAO

O sistema de APPCC deve ser desenvolvido para cada linha de
producéo de alimentos e adaptado para seus produtos individuais e processos.
Todavia, planos genéricos podem ser Uteis para o desenvolvimento de planos
para produtos e processos. E fundamental que sejam considerados as condicdes
unicas de cada instalagcdo sejam considerados durante o desenvolvimento de
todos os componentes do plano de APPCC (SIMBALISTA et al.,2010).

3.1 Programa de Pré-requisitos

O sistema de APPCC deve ser construido sobre um programa solido
de pré-requisitos para assegurar a producdo de alimentos seguros, que sao
etapas ou procedimentos que controlam as condi¢cées operacionais dentro de
uma empresa, levando em conta as condi¢gdes ambientais favoraveis a produgao
de alimentos seguros. Isso vem sendo aplicado tradicionalmente através das
Boas Praticas de Fabricacdo adotadas por cada empresa, regulados pela
Portaria 368/1997, que dispdes sobre as Condi¢cdes Higiénico-Sanitarias e de
Boas Praticas de Fabricacao para Estabelecimentos
Elaboradores/Industrializadores de Alimentos.

Programas eficientes de pré-requisitos simplificardo os planos de
APPCC e assegurardo que a integridade do plano serd mantida e que o alimento

€ seguro.

Os programas de pré-requisitos comuns incluem, porém nao estao
limitados a (NACMCF, 1997):

a) Instalacdes: O estabelecimento deve estar localizado, construido e
mantido de acordo com os principios sanitarios adequados. Devera ter um
fluxo linear e continuo dos produtos de modo a evitar a contaminagao
cruzada entre matérias-primas e o produto final;

b) Controle de fornecedor: cada empresa deve estar segura que seus
fornecedores também possuem programas eficientes de controle de
qualidade;

c) Especificacbes: cada empresa devera ter especificacdes escritas de
todos os ingrediente e produtos e materiais de embalagem;
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d) Equipamentos: todos os equipamentos devem ser construidos e
instalados de acordo com os principios sanitarios adequados. A
manutencdo preventiva e programas de calibragdo devem ser
estabelecidos e documentados;

e) Limpeza e sanificagdo: todos os procedimentos de limpeza e sanificagao
dos equipamentos, utensilios e instalacdo devem estar escritos em
manuais e devem ser seguidos exatamente conforme documentado;

f) Higiene pessoal: todos os funcionarios e outras pessoas que tenham
acesso a area de producao devem seguir os procedimentos de higiene
pessoal. Visitantes devem ainda preencher formulario de visitantes antes
de adentar na industria.

g) Treinamento: todos os funcionarios devem receber treinamento
documentado sobre higiene pessoal, BPF, procedimentos de limpeza e
sanificacao, seguranga pessoal e sobre suas fungdes dentro do programa
APPCC;

h) Controle quimico: procedimentos escritos devem ser adotados para
assegurar a segregacao e o uso correto de produtos quimicos néo
alimenticios dentro da planta, tais como, detergentes sanificantes,
pesticidas utilizados dentro ou fora da planta. Deves ser feita a utilizacao
de produtos registrados e regulados pelo 6rgéao fiscalizador.

i) Recebimento, armazenagem e expedi¢do: Toda matéria-prima e produtos
dever ser armazenados em condicdes sanitarias adequadas e ambiente
apropriado, tais como, temperatura, umidade, para garantir sua
seguranca e inocuidade;

j) Rastreabilidade e “RECALL": toda matéria-prima e produtos devem ser
codificados adequadamente por lote e um programa de recolhimento
(RECALL) deve ser adotado para permitir rastrear ou recolher rapida e
completamente os produtos quando necessario;

k) Controle de pragas: deve ser adotado um controle efetivo de controle de
pragas, e as empresas terceirizadas devem estar com toda a
documentagéo e registros de acordo com a legislagao.

Outros programas de pré-requisitos podem incluir BPF, POP, PPHO,
ISSO 9000 e os programas de garantia de qualidade. Esses programas sao
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fundamentais para o sucesso da implantacao do programa APPCC, por isso sao
considerados pré-requisitos.

3.2 Etapas preliminares ao desenvolvimento do plano APPCC

Para o desenvolvimento do plano APPCC, cinco tarefas preliminares
devem ser realizadas antes da aplicacao dos principios, para um produto ou
processo especifico (Figura 1).

Figura 1. Tarefas preliminares no desenvolvimento do plano APPCC.

Organizar a equipe de APPCC

Descrever o alimento e sua disstribuicao

Descrever a intengdo de uso e o tipo de consumidor

Desenvolver o diagrama de fluxo que descreve o processo

Verificar o fluxograma

Fonte: Simbalista et al. (2010)

A primeira tarefa no desenvolvimento do plano € organizar a equipe
que sera responsavel por desenvolver o APPCC. E importante que a equipe seja
multidisciplinar e envolva pessoas de diferentes areas, de forma que a equipe
esteja ciente de todas as limitagdes das operagdes de rotina para executar os
sete principios.

Apés formada a equipe, esta devera descrever o alimento e os
métodos de processamento, conservagao e distribuicdo. Em seguida deve-se
descrever a expectativa normal de uso do produto e seu consumidor alvo ou

seguimento da populagao.
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A proposta de um diagrama de fluxo (Figura 2) é fornecer a descricdo
clara e simples das etapas do processo, de forma a cobrir todas as suas etapas
que estao sob controle da empresa, além daquelas que estdo antes e depois do
processamento que ocorre dentro do estabelecimento. Em seguida, a equipe
deve fazer a revisdo das operagbes no préprio local para verificar se o
fluxograma esta correto e completo, e, caso necessario, este deve ser

modificado e documentado.

Figura 2. Fluxograma de abate e Principio 2 do APPCC.

Transporte dos animais

Recepgao e Descanso dos
animais

Banho de Asperséo (PCC)
Insensibilizacao
Icamento (praia de vomito)
Sangria
Esfola (PCC)

Evisceracao (PCC)
[nspecao

Divisao da carcaca
Toalete
Lavagem da carcacga
Resfriamento (PCC)

Expedicdo e Transporte (PCC)
Fonte: BRASIL (1998)
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3.3 Identificar os Perigos Potenciais e suas Medidas (Principio 1)

Apo6s completar as tarefas preliminares, a equipe de APPCC deve
conduzir uma analise de perigos e identificar as medidads de controle

necessarias.

O perigo é definido como uma forma de contaminacao, de natureza
biolégica, quimica ou fisica, que possa causar danos a saude humana. A equipe
devera considerar as medidas preventivas que devem ser aplicadas a cada
perigo analisado de forma a preveni-los, perigos de baixo risco ndo devem ser
considerados.

A andlise dos riscos envolve a listagem e identificacdo dos perigos
gue podem ocorrer em toda cadeia produtiva, além das medidas preventivas de
controle. Uma vez que devem ser considerados todos os aspectos da produgéo,
desde a obtencdo da matéria-prima até o produto final, sera necessaria uma
analise para cada estabelecimento e para cada produto elaborado.

Todos os perigos identificados, associados a cada etapa do processo,
devem ser listados e sua severidade avaliada. Os riscos devem ser analisados
em relacdo a sua importancia para a saude publica (considerada a ligacao
epidemiologica do produto em andlise com enfermidades transmitidas por
alimentos - ETAs), a perda da qualidade de um produto ou alimento e a sua
integridade econémica. As medidas preventivas para controlar os perigos
identificados devem ser listadas. Para a elaboracdo de um produto de qualidade,
é fundamental que os riscos analisados possam ser prevenidos, reduzidos a

niveis aceitaveis ou eliminados (Tabela 1).
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Etapas

Perigo

Identificado

Acao Preventiva

Transporte do gado

Biolégico/
Fisico

Lavagem e desinfecgdo dos
veiculos de transporte;
Verificar se o0s veiculos sé&o
apropriados ao transporte dos
animais e sua lotacao.

Recebimento do gado
nos currais

Bioldgico

Limpar a cada troca de lote;

Descanso, jejum e dieta
hidrica

Biolégico

Jejum aproximado de 24h;
Coordenar a retengdo e a
programacao do abate.

Banho de aspersao

Biolégico

Agua clorada (5ppm);
Pressao de banho (3atm).

Icamento

Biolégico

Manter local limpo;
Evitar que um animal regurgite
sobre o outro

Sangria

Biolégico

Limpeza e sanificacdo das facas
entre as incisoes;

Uso de 2 facas e esterilizacao;
Controle do fluxo de carcacgas.

Esfola

Bioldgico/
Fisico

Limpeza e sanificacdo das facas
entre as incisdes;

Uso correto de duas facas e
esterilizador;

Controlar o fluxo de carcagas.

Evisceracao

Bioldgico

Limpeza e sanificagdo da serra de
peito;
Ocluséo de reto e esbéfago

Inspecao

Bioldgico

Amarrio do esbéfago-cardia e
duodeno-piloro;

O conteudo gastro entérico nao
deve contaminar as demais
visceras;

Esterilizacdo dos instrumentos.

Divisao da carcaca

Bioldgico

Limpeza e sanificacao da serra.

Lavagem final

Biol6gico

Controle da temperatura da agua e
da pressao

Resfriamento

Biol6gico

Temperatura no interior da carne
deve ser de 7°C

Expedicao e transporte

Bioldgico

Os veiculos devem estar limpos;
Temperatura maxima deve ser 7°C

Fonte : BRASIL (1998)
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3.4 Identificacao dos Pontos Criticos de Controle (Principio 2)

Um ponto critico de controle é definido como um local, uma pratica,
ou um procedimento no qual um controle pode ser aplicado sobre um ou mais
fatores, os quais, se corretamente controlados, poderao prevenir, eliminar ou
reduzir a um nivel aceitavel. A indentificacdo completa e precisa dos PCC’s é

fundamental para controlar os perigos da seguranga alimentar.

A analise dos perigos consiste em fazer uma série de perguntas para
cada etapa de elaboragao do produto, usando como referéncia o diagrama da
arvore decisoéria para identificacao do ponto critico (Figura 3). As perguntas sao
respondidas em sequéncia e formuladas para cada etapa do processo de
elaboracao.

Figura 3- Arvore deciséria dos PCC

Pergunta 1: Existem medidas preventivas para o controle dos perigos identificados?

)
w

Modificar a etapa,
o processo ou o produto.
+ 4
T
SIM NAD SIM
;J controle nesta etapa é necessirio
a seguranca do produto

-

- NAO - nio & um PCC. Pare {¥)

Pergunta 2: Esta etapa fol especialmente desenvolvida para eliminar ou reduzir a
provavel ocorréncia de um perigo a um nivel aceitavel?

- 1

NAO SIM - & UM PCC

-

Pergunta 3: Poderia o perigo identificado ocorrer em niveis maiores que os aceitiveis
ou poderla aumentar, alcancando nivels indesejaveis?

SIM NAO - ndo & um PCC. Pare {*)

Pergunta 4: Existe uma etapa subsegiiente que poderia eliminar o perigo ou reduzir sua
ocorréncia a niveis aceitiveis?

d
5IM - nfo & um PCC. Pare (*) NAO - E um PCC.

(*) Prossiga para o préximo perigo identificado no processo.

Fonte: FAO (1996)
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3.5 Definir os Limites Criticos (Principio 3)

Os limites criticos s@o os valores que separam os produtos aceitaveis
dos inaceitaveis, podendo ser qualitativos ou quantitativos. Estabelecendo
parametros para prevenir, eliminar ou reduzir, a um nivel aceitavel, a ocorréncia
de um perigo para a seguranga alimentar, cada medida de controle tem um ou
mais limites criticos associados.

A industria alimenticia é responsavel pela contratacdo de um
profissional competente para validar os limites criticos que controlardo o perigo

identificado, e que devem estar embasados cientificamente.

3.6 Definir os procedimentos de monitoracao (Principio 4)

O monitoramento é uma sequencia planejada de observacbes ou
medidas para avaliar se um PCC esta sob controle e produzir um registro
auditavel. A monitorizacao deve ser capaz de detectar qualquer tipo de desvio
do processo com tempo suficiente para que medidas corretivas possam ser
adotadas antes da distribuicao do produto.

A monitorizagdo é aplicada por meio da observacao direta, analises
laboratoriais e ou utilizagdo de instrumentos de medida. Os métodos devem ser

validados continuamente e os instrumentos aferidos e calibrados.

Os funcionarios responsaveis pela monitorizagao devem ser treinados
para executar de forma correta os procedimentos, devem ser imparciais e relatar
com exatiddo as atividades e as ocorréncias ndo usuais para que possam ser
efetuados os ajustes de maneira oportuna e tomadas as agbes corretivas
necessarias. Devem assinar também todos os registros e documentos

associados com esta etapa.

Os procedimentos de monitorizagdo podem ser observados na Tabela
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Monitoramento dos Limites Criticos

Etapa do Limite Critico Procedimento de
Processo Monitoramento
Banho de Pressdo minima de 3 atm; Medicao da pressdo e do
Aspersao Concentragdo minima de cloro teor de cloro livre.
livre 5 ppm.
Esfola <20% de carcacas com Exame visual com
defeito; iluminagao adequada;

Limpeza e desinfeccdo dos
instrumentos. Temperatura da
agua acima de 82°C.

Contagem de carcagas com
esfola defeituosa;

Utilizacao de termdmetro
para controle da
temperatura.

Evisceracao

0% de material fecal, urina,
abcessos ou rompimento;
Limpeza e sanificagdo dos
instrumentos; Temperatura da
agua acima de 82°C.

Exame visual;
Controle de temperatura e
renovacdo da agua dos
esterilizadores.

Resfriamento

10°C até 24he abaixo de 7°C
apos 36h;

Umidade relativa de 85 a 95%;
Velocidade do ar 0,1 a 0,3m/s;
Espacamento entre carcacas
de2,5a5cm.

Utilizacao de termdmetros e
medicao continua através de
amostragem.

Continua confirmacao das
condigbes ambientais;
Monitoragdo da distancia
entre as carcagas dentro da
camara fria.

Expedicao e
Transporte

Temperatura maxima de 7°C;
Veiculos limpos.

Inspecgéo visual dos
veiculos;
Medicdo da temperatura

antes da expedicao.

Fonte: BRASIL (1998)

3.7 Definicao de acoes corretivas (Principio 5)

As acbes corretivas sdo tomadas para corrigir uma situacao

temporariamente fora de controle (Tabela 3). Se hd um desvio nos limites criticos

estabelecidos, planos de acao corretiva devem ser adotados. Um pplano de acao

corretiva deve ser desenvolvido para cada PCC e todos devem ser

documentados. Os funcionarios devem ser treinados para a execussao da

funcdo. Se ocorrer um desvio , a industria deve manter o produto retido para a

conclusao das agodes corretivas e devem mostrar que o PCC foi controlado.
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Tabela 3. Principio 5 do APPCC.

Etapa Acao Preventiva/ Corretiva
Banho de Ajustar a pressao da agua;Ajustar o teor de cloro da agua;
Aspersao
Lavar novamente.
Esfola Treinamento dos funcionarios, adicionar funcionarios e reduzir

velocidade do processo;
Separar as carcacas para limpeza;

Adocdo de procedimentos corretos e manutengdo da
temperatura da agua do esterilizador a 82°C.

Evisceracao

Treinamento dos funcionarios para a segregacdo das
carcacas contaminadas e posterior limpeza com agua
clorada;

Aumentar o numero de funcionarios no local;
Reduzir a velocidadee de abate;

Sanificar os instrumentos com agua a 82° C.

Resfriamento

Identificacdo e correcao do problema: ajustar a temperatura
da camara de resfriamento,a velocidade do ar, umidade e o
espagamento entre os animais.

Alertar a manutencao se a cadmara de resfriamento n&o estiver
funcionando corretamente, neste caso mudar os produtos de
camara.

O produto ndo deve passar para outra etapa sem antes atingir
a temperatura de 7°C no seu interior.

Expedicao e
Transporte

Se a temperatura dos caminhdes nao estiver adequada as
carnes devem retornar para as camaras .

Higienizar novamente os veiculos.

Fonte: Brasil (1998)

3.8 Estabelecer os Procedimentos de Verificacao (Principio 6)

A verificagdo é definida como uso de métodos, procedimentos ou

testes adicionais aos da monitorizagdo, que determinam a validade do plano

APPCC e que o sistema esta funcionando de acordo com o planejado. A

verificacdo envolve quatro processos (NACMCF, 1997):
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. Verificar que os limites criticos dos PCC séo satisfatérios. O processo

consiste da revisao dos limites criticos para a verificar se sdo adequados
para controlar os perigos que sao provaveis de ocorrer;

Assegurar que o plano de APPCC esta funcionando efetivamente. Além
de analises microbioldgicas, guarda de amostras do produto final, deve
ser feita um revisdo frequente do plano, verificagcdo do que esta sendo
seguido e revisao dos registros e decisdes sobre as disposicoes dos
produtos quando ocorrem desvios;

Verificagao periddica contra todos os riscos do sistema APPCC,
conduzido por autoridade independente e imparcial, para assegurar que
o plano esta resultando no controle dos perigos. Se houver deficiéncias a
equipe pode modificar o plano.

Verificagdo por parte dos érgaos de inspecao e agdes para assegurar que
o sistema de APPCC do estabelecimento esta funcionando de forma
satisfatoria.

Os procedimentos de verificacdo devem incluir (NACMCF,1997):

Estabelecimento de um cronograma de verificagao;

Revisdo do plano APPCC;

Revisao dos PCC;

Revisao dos desvios e disposicoes;

Inspecdes de operagdes para observar se 0 PCC estao sob controle;
Coleta aleatéria de amostras e analises;

Revisdo dos limites criticos ara verificar se eles estdo adequados ao
controle de perigos

Revisao dos registros de verificagdo que certificam o cumprimento ou o0s
desvios do plano APPCC e as agdes corretivas tomadas;

Revisao e modificacées no plano.

A verificacdo deve ser conduzida :

Quando houver preocupacao sobre a seguranca do produto;
Rotineiramente ou aleatériamente, para assegurar o controle do PCC;
Para confirmar que as mudancgas foram implementadas corretamente
apos a modificacdo do plano;
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e Para avaliar se o plano deve ser modificado devido as alteragcdes no
processo, equipamentos, etc.
3.9 Estabelecer os procedimentos efetivos de registros e documentacao
(Principio 7)

O plano APPCC aprovado, e o0s registros associados devem ser

mantidos arquivados pela empresa. Os arquivos mantidos devem incluir:

e Um resumo da analise de perigos, metodoligia para determinagdo dos
perigos e medidas de controle;

e Identificacdo dos componentes da equipe APPCC, com cargos e
atribuicdes de responsabilidades;

e Descrigao do produto, sua distribuicao, intensao de uso e consumidor;

e Fluxograma de producao;

e Tabela com o resumo do plano;

» Etapas do processo de PCC;

Preocupagéao com o perigo;

Limites criticos;

Monitoracéo;

Acbes corretivas;

Procedimentos de verificacao e cronograma;

Procedimentos para registros;

YV V.V V V V VY

Documentos de registro e validacéo;
» Registros gerados durante a execussao do plano.
Os principios 6 e 7 sdo exemplificados na Tabela 4.



Tabela 4. Principios 6 e 7 do APPCC.
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Etapa Procedimentos de Verificacao Registro de dados

Banho de Supervisdo e registros das Formulario de registro do

Aspersao operagoes. teor de cloro e pressao da
agua.

Esfola Revisar os registros de controle Relatério de inspecao

para confirmar a amostragem é
suficiente para detectar 20% de
defeitos;

Supervisao

visual das carcacas
selecionadas
aleatériamente apés a

esfola.

Evisceracao

Supervisdo e revisdo dos

registrosdas operacoes .

Relatério de inspecéao
visual das carcacas
selecionadas

aleatoriamente apds a

esfola.

Resfriamento

Supervisdo e revisdo dos

registros;

Revisao e calibracaodos

termoémetros;

Monitorizagdo periodica da razéo
de resfriamento na profundidade
do tecido muscular por meio do
uso de insstrumentos para registro

de temperatura.

Registro de dados do

resfriamento

Fonte: BRASIL,1998
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4 CONCLUSAO

As informacdes apresentadas neste trabalho abrangem diferentes
pontos do abate de bovinos para a produgdao de meias carcagas. Foram
estabelecidos requisitos da Portaria 46/1998 do MAPA, o que permite que este
manual genérico sirva como orientagdo para abatedouros de bovinos, facilitando

a adequacao destes estabelecimentos a legislagcéo vigente.

Por ser um documento basico este modelo serve apenas como
orientacdo, um plano APPCC deve considerar todos os aspectos individuais de

uma empresa, produtos e processos.
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APENDICE A
Roteiro para Entrevistas
Parte 1

Identificacao e Caracterizacao

Nome da Empresa:
Endereco:

Telefone: e-mail:
Nome e Cargo do

Entrevistado:

Formacao: segundo grau ( ) graduacgao (

)

Pés- graduacao ()

Atividade da Empresa: Abate ()
Abate e Desossa ()
Abate, Desossa e Processamento ()

Capacidade de Producao:

Tipo de inspecao: Estadual () Municipal ()

1. Qual o principal produto da Empresa:
Quartos ( ), carcagca inteira ( ), 2 carcaca ( ), cortes carneos ( ),
outros:

2. Procedéncia dos animais:
Criacao proépria no Estado ()  Criacéo prépria em outro Estados ()

Fornecedores da Regiao () Fornecedores de outros Estados ()
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PARTE 2
Pontos Criticos no Abate de Bovinos

3. Controle dos animais:
Média de idade dos animais abatidos?

Sexo dos animais?

Média de peso dos animais?

E feito algum tipo de controle de horménios? Sim () N&o ()
E feito algum controle de medicamentos? Sim () Nao ()

4. Transporte do gado:
Existe algum controle de limpeza dos caminhdes que transportam gados? Sim (
) Nao ()

5. Recebimento de gados nos currais:
Existe cuidado para que os currais estejam limpos e secos a cada troca de lote?

Sim () Nao ()

Quem seleciona os animais para o abate? Inspetor Estadual/ Municipal ()
Funcionéario da Empresa () Veterinario da Empresa () Proprietario ()
Dono dos Animais ()

Ha registros de documentacéao e sanidade dos animais? Sim () Nao ()

Qual o destino dos animais rejeitados?

6. Descanso, jejum e dieta hidrica:
O animal permanece em jejum ou em dieta hidrica antes do abate? Sim ( ) Nao

()
Qual o periodo? 6h ( ), 12h ( ), 24h ( ) , outro:

7. Banho de aspersao:
Existe controle da pressao e do cloro desta agua?

Cloro: Sim () Nao () pressao: Sim () Nao ()

Qual pressao utilizada? 3atm () outras:

Qual a concentragdo minima de cloro utilizada? 5 ppm ( )
outras

Qual a frequéncia de analise da solucao clorada? Diaria () semanal () quinzenal
() mensal () ndo se aplica ()

8. Durante Sangria e Esfola:



Quantas facas possui cada funcionario?

Entre um animal e outro qual o cuidado com

Existe controle de temperatura do esterilizador? Sim () Nao ()

Qual a temperatura minima utilizada? > 82°C outras

as

/
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facas?
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PARTE 3
Controle de Qualidade

9. A Empresa faz controle microbiolégico da carcagca? Sim () N&o ()
E feito sorteio da carcaca? Sim ( ) Nao ( )
outro

10.E feito swab pra Salmonella e E. colli ? Sim () Ndo ( ) outros:

11.A empresa possui laboratorio para analise de rotina? Sim () Nao ()
Caso nao, onde séo feitas as analises?-

12.A higienizacao e limpeza dos equipamentos e ambiente sao feitas
com que frequéncia?
Semanal () diaria () ao inicio e termino de cada turno ()

13. A empresa possui algum sistema de qualidade, tais como BPF( Boas
Praticas de Fabricacao), PPHO ( Procedimento Operacional Padrao),
APPCC ( Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle)? Sim ()
Nao () Quais?

Caso nao, quais as principais dificuldades para adocao dessas ferramentas?

Politica administrativa desfavoravel ( )

Caréncia de recursos financeiros ()

Falta de orientacdo e conhecimento sobre 0 assunto ()

Concorréncia desleal com clandestinos ()

Funcionarios: resisténcia ( nivel cultural baixo), alta rotatividade ( baixos salarios)
Nao é exigido pelo mercado ()

14. Quanto a agua do abatedouro?
Existe algum tipo de tratamento? Sim () Nao ()

Qual a frequéncia de analise? Diaria( ) semanal ( ) quinzenal () néo faz ()
outros

15.0s funcionarios ja receberam ou recebem algum tipo de treinamento
sobre higiene e qualidade? Sim () Nao ()

16. Existe controle de temperatura das camaras frias? Sim () Nao ()

17.A carne é comercializada embalada? Sim () Nao ()



68

PARTE 4

18.Vocé acha que o seu produto final pode ser melhorado em que aspectos?
Sanitario ( ) Embalagem ( ) Métodos de Abate ( ) Equipamentos ( ) Qualidade
dos Animais ()

Comentarios adicionais:
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APENDICE B
Termo de Consentimento Livre e Esclarecido

Titulo do projeto: Diagndstico de qualidade por meio das ferramentas de BPF e
APPCC, em abatedouros frigorificos de bovinos da regiao metropolitana de Sao
Luis- MA.

Pesquisador: Larissa Jaynne Sameneses de Oliveira

Instituicdo/departamento: Universidade Estadual do Maranhdo/ Mestrado
Profissional em Defesa Sanitaria Animal.

Contato: (98) 987006463, Local da coleta de dados - MA.

Prezado (a) Senhor (a):

Vocé esta sendo convidado (a) a responder as perguntas deste questionario de
forma totalmente voluntaria. Antes de concordar em participar desta pesquisa e
responder o questionario, € muito importante que vocé compreenda as
informagdes e instrugbes contidas neste documento. A pesquisadora devera
responder a todas as suas duvidas antes que vocé decida participar. Vocé tem
o direito de desistir de participar da pesquisa a qualguer momento sem nenhuma
penalidade.

O objetivo do estudo consiste em realizar um diagnéstico de qualidade por meio
das ferramentas de BPF e APPCC em abatedouros frigorificos de bovinos da
regiao metropolitana de Sao Luis- MA. Como contribuicdo, a pesquisa trara
maior conhecimento sobre o tema abordado, permitindo contribuir para o
desenvolvimento das praticas de BPF e APPCC nos abatedouros frigorificos da
regidao metropolitana de Sao Luis, através do fornecimento de um sistema de
APPCC elaborado de acordo com os pontos criticos de controle observados nos
estabelecimentos visitados. Demonstrar a importancia das ferramentas de BPF
e APPCC como metodologias de gestao de qualidade, que auxilia na redugéo de
prejuizos e na melhoria de qualidade do produto para o consumidor.

E importante ressaltar que suas respostas néo representardo qualquer risco de
ordem fisica ou psicolégica. Além disso, as informagdes fornecidas terdo sua
privacidade garantida pela pesquisadora. Os sujeitos ndo serao identificados em
nenhum momento, mesmo quando os resultados forem divulgados.

Ciente e de acordo com o que foi anteriormente exposto, eu
concordo em participar
desta pesquisa, assinando este consentimento em duas vias, ficando com a
posse de uma delas.

- MA de de 2017.

Assinatura:
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