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1. IDENTIFICACAO

Tauunay Kendelcé Freitas Carvalho, filho de Quendeucé Severino de
Carvalho e América Aparecida de Freitas Carvalho, natural de Cacu — Goias,
nascido em 23/ 02/ 1988. Cursou 0 1° grau na Escola Municipal Deputado Manuel
da Costa Lima de Cacgl e o 2° grau no Colégio Rio Claro em Cacu, cursando o
curso de Zootecnia na Universidade Federal de Goias em Jatai, com matricula de
n°: 064797 tém como orientador o Prof. Dr. Vinicio Araujo Nascimento e

supervisor de estagio o Médico Veterinario o Dr. Fabio Castro Guimaraes.

2. LOCAL DE ESTAGIO

O estagio foi realizado na Agropecuéaria Jatai Comércio Industria &
Transporte de Produtos Agropecudrios Ltda., localizada no municipio de Jatai —
GO, Rua Rio Verde, 543, Bairro Santa Maria, Tel. (64) 3631 3322, CEP: 75800-
093, CNPJ: 37.869/0001-03, registrado no MAPA/SFA 05697

Ha 19 anos ao lado do pecuarista a AGROPECUARIA JATAI se mantém
ativa e confiante no trabalho de produzir e oferecer aos produtores rurais da
regido uma linha de mais de 30 diferentes formulacdes de produtos para bovinos
de corte e leite, aves, suinos, ovinos, caprinos e equinos; todos produzidos com a
melhor e bem selecionada matéria-prima.

Variedade em medicamentos veterinarios, vacinas em geral, inseticidas,
herbicidas, sementes de Brachiaria ssp., adubos, racées para peixe e equinos,
postes de eucalipto tratado, lonas, arames para cerca, acessorios para montaria e
selaria, botas, ferragens, ferramentas e uma completa linha de produtos PET.

O local foi escolhido devido a linha de produtos de nutricdo animal, os
quais sao produzidos na propria fabrica da empresa, além de serem realizadas
varias visitas técnicas a produtores rurais, para melhor acompanhamento e
analise dos produtos o qual visa atender os anseios do produtor rural, clientes da
empresa.

O estagio foi realizado no periodo de 19/11/2012 a 01/02/2013 com
objetivo de complementar a formacédo académica, obter experiéncia a campo e

conhecimento do mercado de trabalho.



3. RELATORIO DE ESTAGIO E ANALISE CRITICA LITERARIA

3.1. Atividades desenvolvidas durante o estagio

Durante o estagio foram desenvolvidas as atividades listadas abaixo:

— Acompanhamento do funcionamento da fabrica de racao;

— Preenchimentos dos Procedimentos Operacionais Padrées (POP’s);

— Visitas técnicas a produtores com o médico veterinario responsavel,

— Conhecimento de vérias foérmulas utilizadas pela empresa e algumas
formulacdes especificas para determinado produtor rural;

— Vérios auxilios cirdrgicos para o médico veterinario;

— Atendimentos e vendas no balcdo da loja;

— Ao final de cada dia de trabalho era realizada reunido, discutindo as

atividades realizadas.

3.2. Descricédo da fabrica

Fluxograma simplificado dos setores da fabrica de racédo (Fluxograma 1):

Armazenamento de matéria

~ - . _
Recepcio de matéria prima —————> prima

i

‘ Fabricacao ——> Deposito Expedicao

Fluxograma 1 — setores da fabrica de racéo.

A empresa dispbe de barracdo que congrega a plataforma de recepcao
de matérias-primas a granel, plataforma de recepcdo de produtos ensacados,

representada por um portéo, plataforma de desembarque, depdsito de matérias-



primas, deposito de produtos acabados, secdo de fabricacdo e a expedicdo
(Figura 1).

Figura 1 (a) Plataforma de recepcdo de matéria prima; (b) Deposito de

matéria prima; (c) Producéo; (d) Depdsito de produtos prontos.

Na area de recebimento de matéria prima a granel esta situada a moega
de recepcao de graos construida com base de concreto.

As edificacOes, instalacbes e equipamentos do deposito de matérias-
primas, da secdo de moagem, da secdo de fabricacdo, do depdsito de produtos
acabados, da estocagem de ingredientes, sacarias vazias, sdo sequenciais e
devidamente separados por paredes de alvenaria e portas de correr, obedecendo

ao fluxograma de producéo do produto (Figura 2), de forma que a matéria prima



seja estocada em local separado de produto acabado, assim como sacarias

vazias ndo sao estocadas juntamente com as sacarias contendo ingredientes.

(b)

Figura 2 (a) Produto acabado (concentrados); (b) Sacarias.

A fabrica de racdo também possui uma sala separada onde micro-
minerais estdo armazenados em recipientes fechados com tampa e identificados,
(Figura 3b e 3d).

A identificacéo é feita com o objetivo de facilitar o trabalho do funcionério,
evitando que o mesmo cometa algum tipo de equivoco em relagdo a qual
ingrediente devera ser usado na formulagéo.

Nesta sala também ha uma balanca de precisédo (Figura 3c) onde é feita a
pesagem dos micro-minerais para posterior mistura ao restante dos ingredientes
da formulacgéo.

Os pontos considerados criticos na etapa de producdo de racoes,
minerais, concentrados e proteinados sdo a recepcao de matérias-primas, a
higienizacdo dos equipamentos, embalagens e manipuladores. Desta forma,
todos os cuidados sdo tomados para garantir de forma segura e eficaz, a
fabricacdo de produtos para o consumo animal (ANVISA, 2007).

Medidas preventivas se propdem a evitar/minimizar a contaminacao da
racdo por superficies de equipamentos e de utensilios, prevencdo pelo controle
integrado de pragas e vetores, pela monitoracdo da higiene pessoal e por agbes
corretivas em todos esses setores. Torna-se essencial que os manipuladores,
equipamentos e os utensilios estejam higienizados, assim como as diversas areas

da industria.



(©) (d)

Figura 3 (a) Entrada da sala de microminerais; (b) Identificacdo dos

microminerais; (c) Balanca de precisdo; (d) Sala de

microminerais

Com o intuito de evitar a contaminagdo cruzada, foram estabelecidos
fluxogramas de producéo dos diversos produtos da empresa, de forma retilinea,
de maneira que ha seqiéncia l6gica e harménica na linha de producédo e que nao
transmita quaisquer agentes considerados nocivos de um setor para outro.

As areas sdo devidamente separadas por demarcagdo fisica e
identificacdo com placas, tanto nos equipamentos quanto na estrutura de
alvenaria da area de producéo (Figura 4).



(b)

Figura 4 (a) Produtos prontos; (b) Local de producéo;

O fluxo de producdo € unidirecional, ndo havendo, em nenhuma das
etapas, retorno do produto em processamento ou até mesmo matéria-prima em
contato com o produto acabado e vice e versa, dessa forma evita-se de ocorrer
contaminacdo cruzada, assegurando a qualidade o produto.

O estabelecimento possui formulagbes com a presenca de
medicamentos. Estes por sua vez ficam armazenados em local separado dos
demais produtos, identificado, bem ventilado, arejado, onde € feito controle de
temperatura e umidade. A empresa nao utiliza produtos de origem animal na
confecgéo de suas rac¢des, minerais, proteinados e concentrados.

O estabelecimento possui area destinada a estocagem provisoria de
produtos devolvidos, por clientes. Os produtos permanecem nesse patio até
avaliacdo da direcdo da empresa e, posteriormente destinado de acordo com o
resultado da avaliacao fisica e quimica. No caso de erro na emissao do pedido e
estando o produto armazenado adequadamente sem avaria ha embalagem e com
data de validade dentro do padrdo, o mesmo é retornado ao estoque. Uma vez
gue o produto estiver com avaria na embalagem, vencido ou estragado o mesmo

€ descartado e incinerado.
3.3. Localizacado da fabrica
A fabrica esta instalada no centro do municipio de Jatai, aumentando

consideravelmente, o risco de contaminacgéo tanto por pessoas, pragas, insetos e

animais, como gatos e passaros, capazes de contaminar direta ou indiretamente



os alimentos. Tendo em vista este risco, a empresa possui controle eficiente de
pessoas que adentram o estabelecimento e possui telas e outras barreiras fisicas
gue impossibilitam e/ou dificultam o acesso de animais.

Para MAPA (2007) os estabelecimentos devem estar situados em zonas
isentas de odores indesejaveis e contaminantes. Fora de area de riscos de
inundacdes e alojamento de pragas. Longe de outras atividades industriais que
possam prejudicar a qualidade dos alimentos para os animais, a nao ser que haja
medidas de controle e seguranca que evitem o0s riscos de contaminacao.

Sendo que na Agropecudria Jatai, € colocada brita no piso da éarea
externa da industria.

Na localizacdo dos estabelecimentos, é imprescindivel a observacdo de
medidas de controle e seguranca que evitem riscos de contaminacdo dos
produtos, das pessoas e do meio ambiente. As vias de transito interno devem ter
superficie compactada e resistente ao transito sobre rodas, com escoamento
adequado, que permita a limpeza e evite a formacdo de poeira e deve-se ter
espaco para a circulacdo interna de veiculos, facilitando a chegada de matéria-
prima e a saida de produtos acabados (MAPA, 2007). Também ¢é estratégica a
disponibilidade de 4gua e energia elétrica.

E importante que o local seja servido por boas estradas para facilitar o
escoamento da producdo. O local ndo pode ter limitacbes quanto a
disponibilidade e ao acesso a matéria-prima principal. Isto representa economia
no transporte (MAPA, 2007).

3.4. Instalacdes e/ou construcdes

Todo o material utilizado para a construcdo ou manutencdo das
dependéncias da fabrica ndo apresentam risco ao produto final, pois sao
construidas em alvenaria e cobertos por estrutura metalica. Toda extensdo da
area externa da industria € construida de forma a facilitar a limpeza e prevenir o
desenvolvimento de pragas, sendo de facil acesso ao controle e limpeza. O piso
foi construido de cimento liso, sem frestas; as paredes construidas de alvenaria,
cor clara, o teto construido com folhas de zinco, sem a presenca de ferrugem,

frestas, aberturas ou trincas.



O piso da area de processamento € de cimento liso sem frestas de forma
a facilitar a limpeza. A resisténcia do piso € compativel com o transito de pessoas,
cargas e aos impactos gerados nas etapas de processamento. Nao ha
manipulacéo de produtos Umidos durante o processamento das racdes.

As paredes sao de alvenaria, devidamente pintadas e lisas, ndo possuem
rachaduras ou frestas, sendo de facil limpeza e higienizagdo. Todos os cantos da
area de processamento possuem acesso para limpeza, inclusive atrds dos
equipamentos instalados, de forma que toda extensédo é de facil higienizacao.

A éarea de fabricacdo é coberta por estrutura metalica, com telhas
helicoidais, facilitando a ventilacdo do ambiente. A limpeza aérea é feita utilizando
vassouras de cabo estendido. A altura do pé direito ndo limita a limpeza da area
de processamento e € de aproximadamente 8m.

As portas sao confeccionadas em aco liso, ndo possibilitando o acumulo
de sujeira e sem ranhuras, de forma que a limpeza seja feita de maneira eficiente.

Todas as estruturas auxiliares a area de producédo, como escadas de mao
e elevadores de servico, sdo confeccionados de material lavavel, estdo em boas
condicdes de conservacao, compativel com o ambiente em que sao utilizados.

As estruturas e assessorios suspensos sao instalados de forma que néo
dificultem as operagbes de limpeza e evite a contaminagao direta ou indireta da
matéria prima e/ou produto acabado.

A construcdo das instalagbes de uma fabrica de racdo estd descrita na
Instrucdo Normativa n°4 (MAPA, 2007). Deve ser solida e sanitariamente
adequada e todos os materiais usados na constru¢cdo e na manutencdo nao
devem apresentar risco ao produto final. Os edificios devem ser construidos de
maneira que permita o controle eficiente de pragas, de contaminantes ambientais
e de outros fatores que possam causar algum dano ao produto.

Devem-se evitar construcbes complexas ou mal planejadas, ou seja, com
muitas paredes e cantos, o que dificulta a limpeza e a distribuicdo dos
equipamentos além de dificultar o fluxo unidirecional da fabricagdo (Prezotto,
2000).

A empresa dispde de espaco adequado para producdo, armazenamento
de ingredientes, sacaria vazia e produtos acabados obedecendo ao fluxograma
de forma que possibilite a separacdo entre area de producdo e area de



armazenamento de produto acabado e evitar as operagfes suscetiveis de causar
contaminacgao cruzada.

Segundo o MAPA (2007) as instalacdes devem apresentar caracteristicas
gue possibilite a limpeza e a higiene, tais como:

— Ser construido em material impermeavel na parte interna;

— Forros e paredes com acabamento liso e de facil higienizacao;

— Pisos impermeaveis, antiderrapantes e com pequena inclinacdo de 1%
facilitando o escoamento de aguas residuais e facilitando a limpeza;

— Ambiente interno de trabalho deve ser fechado com vedacdo contra
insetos, roedores e outros animais, apresentando boa ventilacéo e claridade;

— Area limpa (estocagem) da agroindistria deve ser separada da area suja
(producéo) e do banheiro;

— Altura adequada do pé direito, permitindo ventilacdo, claridade e
colocacao dos equipamentos;

— Cantos entre pisos e paredes devem ser arredondados, evitando
acumulo de sujeiras e facilitando a limpeza;

— O sistema de escoamento de esgotos, de aguas e de residuos em geral,
interligado a um adequado sistema de tratamento ou reaproveitamento, de acordo
com as normas ambientais.

A finalidade de uma fabrica de racéo é a producédo de alimentos para 0s
animais e deve possuir uma instalacédo simples, porém, eficiente e segura para a
qualidade do produto final (Ortega, 1988).

A fabrica possui sete portbes que correspondem a ordem a seguir:

1) Portdo de recebimento de matéria prima a granel;

2) Portdo de recebimento de matéria prima ensacada;

3) Portéo de expedicdo de minerais e proteinados (n°1);

4) Portéo de expedicdo de sal comum e milho e sorgo (n°2);
5) Portao de expedicao de racdo e concentrados (n°3);

6) Portédo da fabrica de racdo e concentrados (n°4);

7) Portéo de ventilagéo.

Durante o trabalho todos os portdes permanecem abertos para auxiliarem

na ventilagdo, ndo se esquecendo que existe vedagcdo com tela no local dos
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portdes com o0 objetivo de se evitar a entrada de pragas nas dependéncias da
inddstria.

O sistema de ventilagdo é efetuado por meio de sete portdes, que
garantem a renovacdo do ar e a ventilagdo no interior da indastria de forma
natural, além disso, em toda a extensao do galpéo de fabricac@o estdo instalados
dez exaustores edlicos e sete exaustores de parede, aumentando ainda mais a
ventilacdo no interior da industria, fixados a uma altura que néo dificulta sua
limpeza, mantendo os produtos armazenados em boas condi¢cdes climéaticas.

Os vestiarios e sanitarios estao localizados em area abaixo do setor de
produgdo, ndo tendo comunicacdo direta com este. S&o0 bem iluminados e
ventilados. O vestiario € composto de armarios individuais, pia, saboneteira,
lixeira com acionamento por pedal, papel toalha descartavel. Anexo ao vestiario
se encontra o sanitario, composto por 2 vasos sanitarios e 1 chuveiro.

Toda a area de producado e estocagem e expedicdo possuem iluminacao
natural e artificial, sendo toda iluminacdo artificial, abrigada com protetores de
tela, a fim de assegurar a qualidade do produto durante seu processamento no
caso de alguma lampada se quebrar.

As instalacdes elétricas sao protegidas em calhas cobertas, de forma que
ndo ha fiagdo exposta na area da industria, evitando o acimulo de sujeira e risco
de acidentes decorrentes de choques elétricos.

N&o ha instalacdo especifica para limpeza e higienizacdo de utensilios
nas dependéncias da area industrial, visto que todo o trabalho de producé&o ocorre

a seco, ndo havendo a manipulacao de produtos umidos nas instalacoes.

3.5. Anélise, recepcdo e armazenamento da matéria prima

Durante o recebimento da matéria prima sdo realizadas analises visuais
da qualidade e idoneidade do produto. Somente é autorizada a descarga, apos
minuciosa vistoria do prazo de validade, das condigbes do produto, odor
caracteristico, sacaria em boas condicdes, nota fiscal do produto e ndo conter
pragas juntamente com a matéria prima. Também € verificado o teor de umidade

da matéria prima.
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N&o é realizada andlise bromatoldégica da matéria prima, sendo feito
controle rigido durante a compra da mesma onde sdo procuradas empresas
idbneas e que contenham registros no Ministério e que faca parte do grupo
selecionado e ja conhecido da empresa. No entanto é pratica da empresa
amostrar, aleatoriamente, as cargas recebidas para comprovacéo da qualidade da
matéria prima e manutencado do fornecedor no quadro.

O estabelecimento ndo recebe matéria prima ou ingrediente que néo
estejam devidamente rotulados, constando as informacdes necessarias para seu
recebimento (data de fabricacdo; data de validade; lote; tabela nutricional;
umidade; dados da empresa fornecedora), dentre outras informacdes que se
julgarem necessarias para aceitacdo do produto ou matéria prima seja ela a
granel ou ensacada, sendo também verificadas durante a recepc¢éo, as condicdes
da sacaria bem como as condi¢des do caminh&o transportador.

Uma empresa produtora de ragdes tem que possuir eficiente controle de
qualidade dos ingredientes disponiveis para elaboracdo, que garanta a qualidade
da racao produzida, sendo necessario constante monitoramento na qualidade dos
ingredientes que compdem a ragdo e no processo de producdo das mesmas
(Belaver, 2002).

De acordo com o SINDIRACOES (2002), produzir racbes significa
submeter os ingredientes a processos distintos e conhecidos e para isso €&
necessario que se tenha controle dos pontos criticos dos processos, visando
obter o maximo potencial nutricional com modificacdes fisicas e/ou quimicas nos
alimentos.

O controle de gqualidade inicia-se no momento da compra das matérias
primas, isto €, o comprador precisa adquirir produtos que irdo permitir a
elaboracdo de racdo de alta qualidade, seja ela fisica, sanitaria ou nutricional
(Lazzari, 1992).

No processo de compra e recebimento dos ingredientes as seguintes
caracteristicas fisicas sdo usadas para confirmar a qualidade da matéria prima:
coloracdo, odor, umidade, temperatura, textura, uniformidade, presenca de
contaminantes e de roedores e insetos (Montardo, 1998).

Segundo Paranthaman (1990), ao receber matérias primas de baixa

qualidade, a empresa ira afetar ndo somente a qualidade, mas também a
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producdo em si, por meio do acréscimo de rejeicdes, maquinas paradas, tempo
ocioso de mao-de-obra e/ou maior tempo de fabricagdo, sendo o encarregado de
compras o responsavel em procurar componentes com qualidade adequada.

A matéria prima € estocada em local seco e ao abrigo de luz solar, de
forma que garanta a inocuidade e integridade da mesma. A empresa possui uma
armazenagem bem segura no que se trata de presenca de roedores e
contaminantes.

O tempo de estocagem segue a premissa “primeiro que entra, primeiro
que sai” (PEPS) mantendo o controle das datas de fabricacdo de cada matéria
prima, evitando com isso que produtos mais novos sejam expedidos antes dos
produtos mais velhos, o que garante boa qualidade ao produto final. Os silos de
armazenagem sdo em concreto liso e com pequena inclinacdo, facilitando a
limpeza e secagem durante a desinfeccdo. Nao possui goteiras sobre o local de
estocagem, evitando a deterioragdo do produto e a produgcao de micotoxinas por
microrganismos

Para o MAPA (2007) as matérias-primas devem ser armazenadas e
transportadas devidamente rotuladas com todas as informacdes obrigatdrias e em
condi¢cdes que garantam a integridade das embalagens. Devem ser conservadas
de forma a garantir a sua inocuidade e integridade, sempre respeitando a
temperatura e umidade adequadas para conservacao e a data de validade.

Cuidados necessarios com a estocagem a granel: eliminacdo de
impurezas, umidade, roedores, passaros, insetos e micro-organismos. Nao se
recomenda a mistura de matérias-prima, acumulo de po e equipamentos
desalinhados, goteiras e infiltragcbes. Deve-se observar ainda tempo de
armazenagem, pessoas responsaveis, organizacdo, limpeza, higienizagéo,
controle da temperatura e aeracdo (Hoornstra et al., 2001).

A estocagem de ensacados é uma operacao relativamente simples e
segura, mas existem pontos criticos que devem ser observados:

— Tudo deve ser colocado sobre estrados com ventilacao por baixo;

— As pilhas devem ser identificadas para evitar trocas no ensilamento;
— Deve haver controle rigoroso de roedores e de passaros;

— A organizacéo e limpeza das pilhas é fundamental;

— As pilhas devem estar afastadas das paredes, no minimo, 50 cm;
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— Premissa: “O que entra primeiro sai primeiro”.
Quanto menor o tempo de estocagem melhor. O tempo de estocagem
varia em funcéo das condi¢cdes de armazenamento e da qualidade das matérias-
primas (CAMPOS, 1994).

3.6. Ingredientes utilizados na fabrica

Os macros ingredientes utilizados nas formulagfes da fabrica sdo: milho
(grao), farelo de soja, sorgo (grao), uréia pecuaria. Também séo utilizados: fosfato
bicélcico, 6xido de magnésio, sulfato de cobre, sulfato de cobalto, 6xido de zinco,
sulfato de manganés, iodato de célcio, calcério calcitico, enxofre em p6, selenito
de sddio e cloreto de sédio e os seguintes aditivos:

Rumensin® - o principio basico de funcionamento da monensina, que
modifica 0 movimento de ions pelas membranas dos microrganismos ruminais;

Virginiamicina: € uma combinacdo de dois antimicrobianos peptolideos, a
pristinamicina IIA (virginiamicina M1); Leitemix® - aditivo que promove maior
aceitabilidade e também aromatizante utilizados nas ragbes; Fosbovi
confinamento plus - ndcleo para bovinos: Indicado para a fabricacdo de produtos
destinados a suplementacdo mineral de bovinos de corte em fase de engorda em
confinamento. Adicdo 3%; Optigen® - fonte NNP, de disponibilizagéo lenta (uréia
protegida); Novo bovigold - ndcleo para bovinos de leite: Indicado para a
fabricacdo de produtos destinados a suplementacdo mineral vitaminica de
bovinos de leite. Adicdo de 1.1%; Sulfato de amobnia: fonte e complemento de
nitrogénio nao protéico NNP e enxofre; Melago de cana: palatabilizante; Bovilac:
sucedaneo de leite para bezerros em aleitamento; Amiréia — uréia + amido sendo

um NNP de liberagédo lenta, evitando a intoxicacao dos animais;

3.7. Equipamentos

Nas instalagbes da empresa todos os equipamentos estéo distribuidos de
forma que a fébrica possua bom fluxo de producédo evitando assim que ocorra a
contaminagdo cruzada entre produto acabado e matéria prima, possuindo

eguipamentos novos e seminovos bem conservados e em bom funcionamento.
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Silos de armazenagem
de materia prima a Triturador
granel
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Fluxograma 2 - Equipamentos e processos da fabrica de racao.

Os equipamentos sdo posicionados afastados da parede, de forma a
facilitar a limpeza tanto do equipamento quanto da area em que 0 mesmo se
encontra instalado, ndo dificultando assim o acesso do colaborador designado
para esta funcdo. A limpeza é realizada diariamente, conforme descrito no
procedimento operacional padréo (POP) especifico da empresa.

Os equipamentos sdo confeccionados em materiais atdxicos o que
garante que nao ocorra contaminacdo do produto final em nenhum momento do
processo fabril.

A escolha dos equipamentos, principalmente seu tamanho, deve
considerar alguns fatores importantes como a quantidade de producao prevista
para o primeiro, 0o segundo e o terceiro ano de funcionamento da fabrica
(Prezotto, 2002). Com base nesta informacdo deve-se buscar equipamentos
adequados, de forma que seja aproveitada, ao maximo, a capacidade de
producdo dos mesmos evitando que equipamentos fiquem parados, o que
aumenta o custo de producéo (Chiavenato, 1983).

Um aspecto importante € procurar equipamentos que sejam mais
adequados para o tipo e a qualidade dos produtos que se deseja. Um
equipamento “moderno” é aquele que responde exatamente na qualidade e

quantidade desejada de producao e que seja de baixo preco.
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Todo equipamento e utensilio utilizado nos locais de processamento das
ragcbes, que entre em contato direto ou indireto com o alimento, deve ser
confeccionado em material atéxico, que ndo transmita odores e sabores a racéo,
resistente a corrosdo e capaz de suportar repetidas operacbes de limpeza e
desinfeccdo. Devem ser desenhados, construidos e instalados de modo a permitir
facil e completa limpeza, desinfeccdo e lubrificacdo de acordo com a Instrucéo
Normativa n°4 (MAPA, 2007).

E preciso planejar a colocacdo dos equipamentos. A ordem de instalacéo
vai indicar a sequéncia do trabalho, ou fluxograma operacional, evitando a volta
ou cruzamento do produto final com a matéria-prima. Um bom fluxograma
operacional facilita os trabalhos de producédo, de higienizacdo e de controle da
qualidade (SINDIRACOES / ANFAL / ASBRAM, 2002).

3.8. Descricdo dos processos de fabricacéo

Apos o recebimento da matéria prima e partido do pressuposto que foram
seguidos todos os procedimentos de recebimento (andlises) e estocagem, inicia-
se o0 processo de fabricacéo racao.

Seguindo um fluxo unidirecional de producao, a fabrica contém trés silos
de armazenagem de matéria prima a granel, sendo dois com capacidade para
armazenar 60 toneladas e o terceiro, 90 toneladas. Seguindo para a moagem.

A matéria prima moida segue através de rosca sem fim para os silos de
armazenagem com capacidade de uma tonelada cada, sendo trés silos
destinados a esta estocagem.

Na sequéncia do processo, chega-se a balanca, cuja capacidade de
carga € de uma tonelada (todas as formula¢cdes sdo baseadas para uma batida da
balanca, ou seja, uma tonelada por batida) Apds pesagem, os ingredientes
seguem para o misturador onde é acrescentado os nucleos e microminerais. Os
microminerais sdo pesados separadamente dos demais ingredientes, encontram-
se em uma sala separada onde ha uma balanca de precisdo com capacidade
para 200 kg, sendo pré-misturados em misturador de “Y”, batida de quinze

minutos e acrescentada ao misturador principal.
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O misturador do tipo vertical possui capacidade para duas toneladas, ou
seja, duas pesagens da balanca, sendo o tempo de batida de 10 a 15 minutos.

Apés a mistura o produto € armazenado nas caixas de descarga de
produto pronto com capacidade para duas toneladas, caixa de onde sera
ensacado, para posterior comercializacao.

O produto ensacado é armazenado no depodsito sobre estrados de
madeira, limpos em sem pontas de madeira ou pregos, evitando que rasgue ou
perfure a embalagem. A fabrica possui capacidade de producédo de 40 a 45 mil
quilos por dia, podendo chegar, no periodo da seca, até 60 toneladas por dia, o

que corresponde 2.000 a 2.800 sacas por dia.

3.9. Anadlise e expedicdo de produtos acabados

A analise dos produtos acabados é feita semestralmente no laboratério
Exata em Jatai - GO, sendo escolhidos os produtos de maior saida. A
amostragem é realizada, em aproximadamente dez sacos de cada produto,
coletando 100 g / saco, totalizando 1.000 g, faz-se entdo a homogeneizacéo e em
seguida retira-se amostra final de 600 g de amostra/produto, que é enviada ao
laboratario.

Também é feita amostragem em cada lote de rac¢do produzida, ou seja, a
cada lote de matéria prima utilizada é retirada uma amostra no ensaque. Essa
amostra € denominada “contra prova”, e permanece armazenada na fabrica por
60 dias. Caso haja reclamacdo, a contra prova é utilizada para assegurar a
qualidade do produto que deixou a fabrica.

Segundo o MAPA (2007) todos os veiculos utilizados no transporte dos
produtos devem estar limpos e serem projetados e construidos de forma a manter
a integridade das embalagens e dos produtos destinados a alimentacdo animal.

Furos nos graneleiros ou nas lonas, vazamento entre gavetas, pontas de
pregos, objetos que podem danificar e/ou rasgar as embalagens dos produtos,
devem ser vistoriados e se possivel concertados. Avarias nas embalagens podem
causar perdas da qualidade e quantidade do produto causando prejuizos ao
produtor e principalmente ao fornecedor, pois podera ter reclamagfes por parte
do consumidor final sobre a qualidade do produto recebido em sua propriedade.
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Durante o carregamento dos produtos acabados (ensacados ou a granel),
0s encarregados pelo carregamento realizam vistoria no veiculo e quando
encontram irregularidades (pontas de pregos e parafusos) comunicam
imediatamente ao motorista, para que seja solucionado o problema. E muito
importante a afericdo na expedicdo do produto, pois, ao longo da linha de
producdo, teve-se este cuidado com em manter a qualidade das matérias primas,
e poder entregar o produto no destino final, com seguranca e qualidade, é a

satisfacdo da empresa.

3.10. Higienizacéo, limpeza e lubrificacdo da fabrica

Os produtos utilizados na limpeza e desinfeccdo dos equipamentos,
utensilios e na higienizacdo de maos e instalacdes, sdo devidamente registrados
no 6rgdo competente e ficam armazenados em local apropriado para 0 mesmo.
Estes produtos sdo utilizados de acordo com as recomendacdes de seu
fabricante, obedecendo a diluicdo recomendada e o tempo de contato com
equipamento e utensilio.

A empresa possui programa de higienizagdo para as instalagdes,
equipamentos e utensilios contemplando informacdes como: nome e
concentracdo dos produtos utilizados, cuidados no manuseio e preparacdo das
solucbes, métodos de higienizacdo, procedimento operacional, frequéncia de
desinfeccdo e operadores responsaveis.

A limpeza da linha de producéo, assim como todo o barracdo da industria
é feita diariamente por um funcionario designado para este fim, sendo a limpeza
feita a seco com vassouras e compressores. A verificagdo da eficiéncia de
limpeza é feita pelo gerente de produgéo, este por sua vez analisa visualmente a
limpeza e, sendo necessario, 0 mesmo pede ao encarregado que seja realizada
novamente a limpeza do local.

Por manipularem produtos de limpeza e estarem em local com grandes
quantidades de particulas em suspensdo € necessario do emprego de
equipamentos de protecdo individual (EPI's) como: luvas, mascaras, tampdes,

aventais e outros que, devem estar em perfeitas condi¢cdes de higiene e limpeza,
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sendo de responsabilidade de cada funciondrio a manutencdo e limpeza dos
equipamentos de segurancga.

Os utensilios de limpeza sdo mantidos suspensos, em local proprio.
Vassouras que apresentam cerdas frouxas ou desgastadas sdo descartadas e
substituidas. Recipientes para coleta de lixo sdo de uso exclusivo para este fim,
convenientemente distribuidos, mantidos limpos, com sacos pléasticos em seu
interior. O esvaziamento é efetuado em intervalos regulares e o lixo € levado ao
local de coleta ao menos uma vez por dia.

Vestiarios e banheiros sdo limpos diariamente. As vias de acesso e 0s
patios que fazem parte da area industrial s&o mantidos limpos, sem acumulos de
entulhos. Os residuos sdo manipulados de forma que se evite a contaminacao
dos produtos. E proibido o acesso de animais em todas as areas da empresa. O
trabalho é realizado por todos os colaboradores de empresa mantendo assim boa
organizagéo.

A agua utilizada na industria seja para limpeza dos pisos, janelas, portas,
equipamentos ou para utilizacdo nos patios, sanitario/vestiario, é fornecida pela
SANEAGO.

A empresa possui 0s seguintes procedimentos e controles:

— Controle do acesso de pessoas a area de dominio da mesma;

— Controle da utilizacdo de agua nas areas secas de producéo;

— Utiliza equipamentos e técnicas adequadas na limpeza a seco;

— Monitora os trabalhos realizados durante manutencdo e reparos em
equipamentos;

— Em operacgdes de manutencdo, o pessoal encarregado pela execucgao
notifica a fabricacdo ao término da mesma para que o0 equipamento seja
inspecionado, limpo e desinfetado antes do uso;

— Ralos de grande descarga séo removidos e limpos frequentemente;

— Piso, paredes e estruturas adjacentes das areas onde se manipulam
alimentos, detritos e fragmentos sao limpos diariamente;

— Acumulo de poeira, residuos de alimentos em toda area de producéo é
minimizado pela limpeza constante durante o processo de fabricacéo;

— Equipamentos e superficies de contato com os alimentos séo limpos e

desinfetados antes e depois de utilizados;
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— Pisos sao mantidos secos durante o processo de fabricacéo.

Todos o0s equipamentos e utensilios sao higienizados, seguindo o
procedimento padrdo da empresa, evitando assim que residuos de lubrificantes
ou até mesmo sujeira resultante da manutencdo entre em contato com o produto
e possa vir a contamina-lo.

Os procedimentos de limpeza e desinfeccdo do maquinario fazem parte
da etapa mais importantes dentro do ciclo de producdo e para o efetivo sucesso
tem se a necessidade de utilizar produtos de comprovada eficacia, adequando as
caracteristicas préprias de cada instalacdo e equipamentos, mao-de-obra
qualificada e treinada, conhecedora da necessidade de perfeita atuacdo nas
atividades de limpeza e desinfeccdo (Evangelista, 2003).

Os edificios e instalacdes devem ser projetados de maneira que seu fluxo
de operacdes possa ser realizado nas condi¢des higiénicas, desde a chegada da
matéria-prima, durante o processo de producao até a obtencédo do produto final
(BRASIL, 1997).

A realizacao rotineira de higienizacéo detalhada € condi¢éo indispensavel
para manutencao de alto nivel de qualidade do produto, pois, pela reducédo da
carga microbiana nas instalacbes, equipamentos e consequentemente, no
ambiente do sistema de producéo, seguramente se reduzira o risco de ocorréncia
de pragas bem como ser& possivel o controle ou a erradicacdo de enfermidades
presentes no interior da fabrica (Moreira, 2001).

Duas caracteristicas importantes devem presidir a feitio dos pisos: a
primeira no que diz respeito ao material empregado que deve ser resistente ao
transito, impermeavel, lavavel, e antiderrapante e ser facil de limpar ou desinfetar
(Evangelista, 2003), a segunda deve possuir uma pequena declividade de 1%
para que os liquidos possam escorrer até os ralos que devem ser do tipo sifdo ou
similar, impedindo formacé&o de pocas (BRASIL, 1997).

As paredes devem ser revestidas de materiais impermeaveis e lavaveis, e
de cores claras (melhor visualizacdo da limpeza). Devem ser lisas e sem frestas e
faceis de limpar e desinfetar, até uma altura adequada para todas as operacdes.
O angulo entre a parede e 0 piso e entre a parede e o teto deve ser arredondado
para facilitar a limpeza e evitar o acumulo de sujeira. As portas devem ser de

material ndo absorvente e de facil limpeza, (BRASIL, 1997).
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3.11. Controle de qualidade

As industrias de racdes ndo fogem as regras do mercado cada vez mais
competitivo, com margens cada vez menores de lucros, o que exige reducao de
custos sem, no entanto, afetar a qualidade do produto final.

O desenvolvimento de técnicas que visem melhorar a competitividade
deve ser visto com atencdo e cuidado. Neste sentido, diagnosticar os riscos e
controlar os pontos criticos no processo de producédo é ferramenta indispensavel
(Campos, 1992). Segundo Palmer (1974), para a empresa ter produtos
competitivos, necessariamente deve ter rigido controle de qualidade.

Toledo (1987) afirma que o controle de qualidade, é o processo pelo qual
se mede o desempenho real obtido na producéo ao compara-lo com padrbes pré-
estabelecidos e tomar acdes corretivas visando restabelecer o processo
produtivo.

Segundo Paladini (1990), o controle de qualidade é um sistema amplo e
complexo que compreende todos o0s setores da empresa, direta ou indiretamente,
com objetivo de melhorar a qualidade do produto final.

Para se ter qualidade no produto final, devem ser estabelecidas rotinas de
verificacdo de qualidade dos ingredientes que chegam a fabrica e nos produtos
acabados, as quais podem conter as provas laboratoriais de composicao
bromatolégica (Moraes, 1997).

A busca da qualidade e produtividade passa por diversas questbes, como
politicas de gestdo da qualidade, analise do melhor sistema de producéao,
treinamento, manutencdo da producdo, escolha apropriada de fornecedores
(Coradi, 2009).

Os responsaveis pela qualidade devem ter treinamento e conhecimento
suficientes sobre as boas praticas de fabricacdo, para identificar os perigos
relacionados a inocuidade e a qualidade dos produtos destinados a alimentacao
animal e estabelecer os processos de controle (MAPA, 2007).

No Brasil, a adocdo das Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) tornou-se
obrigatéria para producédo industrial de alimentos em 1997, quando foram
publicadas as portarias 326/97, do Ministério da Saude e 368/97, do Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (Brasil, 1997).
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A expressao “Boas Praticas de Fabricagdo” (BPF) é utilizada para indicar
0 conjunto de acgdes aplicadas a producdo de alimentos, com a finalidade de
assegurar qualidade dos produtos finais e prevenir riscos a saude do consumidor.
A portaria também sugere os Procedimentos Operacionais Padrées (POP’s) que
facilitem e padronizem a montagem do manual de BPF, sendo que para estes
procedimentos, recomenda-se a adocdo de programas de monitoramento,
registros, acoes corretivas e aplicacido constante de check-lists listados abaixo:

— Higienizacao das instalacfes, equipamentos, méveis e utensilios;

— Controle da potabilidade da agua;

— Higiene e saude dos manipuladores;

— Manejo dos residuos;

— Manutencéo preventiva e calibracdo de equipamentos;

— Controle integrado de vetores e pragas urbanas;

— Selecao das matérias-primas, ingredientes e embalagens;

— Programa de recolhimento de alimentos.

A gestdo de qualidade no processo de fabricacdo de racéo inicia-se no
projeto da fabrica, envolvendo a construcdo, selecdo e instalacdo dos
equipamentos, selecdo dos fornecedores de ingredientes, estabelecimento das
formulas de racdes, supervisdo da qualidade dos ingredientes alimenticios,
pesagem correta, armazenagem, caracteristicas da moagem, pré-mistura de
concentrados e suplementos vitaminicos, mistura dos alimentos, supervisdo da
racdo pronta, manutencao e limpeza dos equipamentos da fabrica e, por fim, a
higienizacdo geral da fabrica (Butolo, 2002).

Uma empresa produtora de ragOes deve possuir eficiente controle de
qualidade dos ingredientes disponiveis, garantindo qualidade da rac&o produzida.
N&o resta duavida que a qualidade das racbes determina o desempenho da
producdo animal. Por isso, sd0 necessarios constantes monitoramentos na
qualidade dos ingredientes que compdem a ragcéo e no processo de producdo das
mesmas, com intuito de identificar e solucionar problemas que possam

comprometer a qualidade do produto final (Belaver, 2002).
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3.12. Documentagdes e registros

A empresa deve estabelecer procedimentos para elaboracdo, emisséao,
circulacao e controle da documentacdo. Devem ser mantidos registros de todos
0s controles realizados em todas as etapas do processamento, desde a chegada
da matéria-prima até a expedi¢do do produto acabado (MAPA, 2007).

A Agropecuaria Jatai Comércio Industria & Transporte de Produtos
Agropecuarios Ltda., mantém os registros das reclamacdes, sugestdes e elogios
dos funcionérios e consumidores além ¢é claro de todos os controles de
composicdo, fornecedores e contra prova. Todos 0s registros sao feitos em
formularios préprios da empresa, sem rasuras, preenchidos a tinta, datados,
assinados, arquivados em ordem cronoldgica e disponiveis para consulta de
todos. Os registros sao mantidos pelo periodo de minimo 2 anos e de 3 anos para
produtos com medicamentos. Sendo de extrema importancia para posteriores
analises, vistorias e controle de producédo da empresa.

O controle na producédo da industria e mesmo na fabrica de racédo é de
extrema importancia, propicia qualidade ao produto final também permite corrigir
possiveis erros de producdo. O Manual de Boas Préticas de Fabricacdo (MBPF)
possibilita esse controle eficaz.

A Agropecuéria Jatai Comércio Industria & Transporte de Produtos.
Agropecuarios. Ltda. possui bons funcionarios, dispostos a seguir o que lhe for
designado, sendo prestativos e empenhados a obedecer as regras estabelecidas
pelo manual de Boas Praticas de Fabricagao.
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4. CONSIDERACOES FINAIS

Durante o periodo de estagio, foram varias duvidas sanadas, varios
problemas encontrados e resolvidos, pessoas diferentes e assuntos de variados
tipos e géneros. Estagiar € o momento onde os erros podem ser cometidos e
corrigidos, um periodo muito curto quando comparado aos Varios anos de
faculdade.

O estagio foi muito proveitoso, pois fiz novas amizades, conheci novas
pessoas e novos mundos. Aprendi que muito ainda precisa ser feito pra poder
transformar nosso pais em uma poténcia mundial, muitos sdo os profissionais
espalhados por ai, e muitas também sdo as resisténcias e os problemas e
preconceitos enfrentados por parte de ndés profissionais.

O mercado busca produtos de qualidade por um menor preco, e a
empresa que conseguir se diferenciar das demais tera competitivo campo de

atuacao.
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