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Resumo: As industrias alimenticias, preocupadas com a garantia da qualidade em seus
produtos e processos, demandam da implantacdo dos Procedimentos Operacionais
Padronizados (POPs), definidos na Resolucdo n° 275, de 21 de outubro de 2002 da
ANVISA, como procedimento escrito de forma objetiva que estabelece instrugdes
sequenciais para a realizacdo de operacbes rotineiras e especificas na producao,
armazenamento e transporte de alimentos. O presente estudo especifica as intervencoes
realizadas na cooperativa, relatando os processos de revisdo, adequacéo e a implantacdo
dos Documentos de Autocontrole (DACs) dos Programas de Autocontrole (PACs),
previstos na Portaria 243/2014. Apés a implantacdo dos DACs, pode-se considerar que
esta é a principal ferramenta da agroindustria no controle da producéo, contribuindo
significativamente para ampliar sua competitividade, na medida em que aprimora a
qualidade dos produtos fabricados e viabiliza a comercializagdo no exterior, pois tais
procedimentos atendem as exigéncias dos paises importadores.

Palavras-chave: Autocontrole; Cooperativa; Qualidade; Procedimentos Operacionais
Padronizados.

1. Introducéo

A industria de processamento de frutas faz parte do complexo agroindustrial de
frutas que inclui basicamente a producdo agricola (fruticultura) e o processamento das
frutas (transformacdo primaéria e secundaria), inclusive na utilizacdo como insumo para
uma ampla variedade de industrias (CUNHA et al., 2008).

O Brasil é o maior produtor mundial de frutas in natura, entretanto o produto sofre
deterioracdo em poucos dias, dificultado a logistica, especialmente as longas distancias, o
que afeta a comercializacdo (SEBASTIANY et al., 2010). Portanto, durante a época da
safra, a producdo de frutas congeladas tornou-se uma alternativa favoravel para
aproveitamento integral destes produtos (BARRET et al.,1994). O dinamismo do comércio
internacional, tanto de frutas in natura quanto processadas, pode ser destacado como outra
tendéncia para este setor, em funcdo da crescente demanda por parte de diversos paises,
onde as mudangas nos habitos e preferéncias alimentares dos consumidores e a busca de
maior qualidade de vida reforcam a valorizagdo dos beneficios do consumo das frutas
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(CUNHA et al., 2008).

O comércio mundial de frutas (in natura ou processadas) € marcado pela existéncia
de instrumentos de regulacdo de importacdo reconhecidos pela Organizacdo Mundial do
Comércio (OMC), que consistem basicamente de tarifas aduaneiras (barreiras tarifarias) e
de exigéncias sanitarias e fitossanitarias e de seguranca dos alimentos, constituidas de
normas e regulamentos técnicos (barreiras ndo-tarifarias) (BUAINAIN; BATALHA,
2007).No que tange a industria alimenticia no Brasil, o Programa de Autocontrole, por
meio do Oficio Circular 24/2009, constitui o principal instrumento empregado no controle
dos processos de fabricacdo, pois visa a padronizagdo dos produtos de forma satisfatoria e
a inocuidade dos mesmos, conforme o Art. 12° da Lei 8.078 de 11 de setembro de 1990
(BRASIL, 1990).Por isso, & necessario que as empresas que atuam no ramo de producédo e
beneficiamento de alimentos tenham um sistema eficaz e ferramentas de controle,
padronizacdo e rastreabilidade para garantir tal qualidade (CRUZ; SCHNEIDER, 2010).

Diante deste cenario, como metodologia para realizar o diagnéstico da situacdo
atual e intervencdes na empresa em estudo, leva em consideracdo a legislagdo mencionada
e adota os Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs), que constituem as Boas
Préaticas de Fabricacdo (BPF) e os Procedimentos Padrbes de Higiene Operacional (PPOH).

2. Intervenc0es realizadas
2.1 Diagnostico e Readequacédo dos Setores

O estudo foi realizado em uma industria do setor alimenticio, localizada da regido
da COMCAM, entre 0os meses de agosto de 2015 e janeiro de 2016. Teve por objetivo a
revisdo, adequacdo e a implantacdo dos Documentos de Autocontrole (DACs) dos
Programas de Autocontrole (PACs), previstos na Portaria 243/2014, ja disponiveis na
empresa, conforme exigéncia da Legislacdo para o setor, porém sem sua devida aplicagéo.

Os PACs, para os quais as DACs foram revisadas, adaptadas e implantadas na
empresa referem-se aos Elementos de Inspecdo (EI) PAC 1. Manutencédo e instalacdo de
equipamentos; PAC 3: Ventilacdo e iluminagdo; PAC 6: Controle de pragas; PAC 7:
Limpeza e Sanitizacdo; PAC 8: Higiene, Habitos Higiénicos, Treinamentos e Salde dos
Colaboradores; PAC 9: Recall; PAC 10: Controle da Matéria-Prima, Ingredientes e
Material de Embalagem; PAC 11: Controle de Temperaturas.

Um diagnostico da realidade encontrada, foi a primeira acéo realizada na industria,
com o intuito de observar se 0s setores possuiam estrutura e condi¢Ges de implantacdo dos
elementos de inspecéo.

FIGURA 1 - Laboratério inativo antes da limpeza e organizagéo.
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Durante esta etapa, levantou-se a necessidade de limpeza e organizacdo em alguns
setores, como laboratdrio e almoxarifados. A principio foi realizada a limpeza e
organizacdo do laboratdrio, a fim de adequar e permitir que a empresa pudesse fazer suas
analises laboratoriais (Figuras 1 e 2).

FIGURA 2- Laboratdrio organizado e apto para execugdo das analises.

A empresa ndo apresentava a separagdo no armazenamento dos materiais de
limpeza e higiénicos, com produtos quimicos. Estes estavam misturados com pecas de
equipamentos industriais, Oleos lubrificantes, ferramentas, EPI’s, dentre outros.
Percebendo a necessidade de readequacdo da instalacdo, realizou-se a retirada destes
objetos, limpeza do piso, paredes e janelas subdividindo o material por utilidade em trés
cdmodos distintos e identificados como Depésito 1, Depdsito 2 e Deposito de Matérias de
Limpeza. Os produtos foram separados e acondicionados em pallets, identificados por
etiquetas constando data de validade e distantes da parede, conforme regulamentagéo
(Figura 3, 4). Foi direcionado um espaco especifico para acomodar botas sujas e galdes
vazios fora da sala de deposito, para evitar que estes fiquem depositados em locais
inadequados, como o patio ou o0s vestiarios. Os colaboradores receberam orientac6es sobre
as mudancas e treinamento para o correto armazenamento e manipulagédo dos produtos.

FIGURA 4 - Deposito de materiais de limpeza e higiene com adequadc;adondicionamento identificacéo.
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Dando sequéncia ao processo de reestruturacdo das instalacGes, foi observada a
necessidade de organizar as embalagens de envase dos produtos por tamanho, sabor, tipo
de fruta, dentre outros aspectos, para melhor desempenho da producdo e controle de
estoque quando da implantacdo das planilhas de autocontrole (Figura 5, 6).
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FIGURA 5 - Deposito de embalagens primarias antes da organizacao e limpeza.

As bobinas plasticas que apresentavam sujeiras por falta de embalagem e
acondicionamento devido foram removidas para evitar a contaminacdo cruzada na
producédo. Outro aspecto diagnosticado neste setor diz respeito ao acimulo de embalagens
abertas, ou seja, um namero excessivo de bobinas iniciadas e estocadas para 0 mesmo
produto, ocasionando desperdicio e perigo de contaminacdo. Os funcionarios responsaveis
pelo setor foram conscientizados e treinados, com relacdo a importancia da organizacéo e
manutencdo das embalagens para a qualidade do produto e do processo produtivo. Foram
orientados para utilizarem o sistema FIFO (first in, first out) quando da busca pelas
bobinas de embalagens, dando preferéncia para as que ja estivessem abertas, reduzindo o
estoque de bobinas utilizadas. Outro aspecto importante abordado no treinamento, diz
respeito ao correto acondicionamento, no estoque, das embalagens abertas. Quando da
necessidade de devolvé-las, que estas fossem guardadas dentro de sacos plasticos
transparentes, otimizando o controle de estoque e assegurando menor risco de
contaminacgédo durante o processo de envase.

FIGURA 6 -Deposito de embalagens primarias devidamente organizadas, separadas por tamanho e finalidade
e identificadas com etiquetas.
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Outro local que apresentou preocupacdo para a implantacdo das planilhas de
controle foram as camaras frias. Apds o processo de conscientizacdo e treinamento, que
abordou aspectos relacionados a limpeza, forma de acondicionamento, controle de
temperatura, estoque (FIFO), etc., o trabalho para a organizacdo e readequacdo foi
realizado em conjunto com os colaboradores responsaveis pelo setor.

Ao término de cada readequagdo, junto com a supervisdo, foram eleitos
colaboradores responsaveis por cada um dos setores. Estes receberam os treinamentos para
manter a organizacdo no setor, bem como, a responsabilidade pelo preenchimento das
planilhas de autocontrole.

Todos os colaboradores da empresa receberam uma capacitacdo (treinamento),
abordando os temas boas praticas de fabricacdo, higiene pessoal, bem como manipulagéo
de alimentos, com aplicacbes de dindmicas de grupo. Ao final, aplicou-se um teste, com
perguntas relacionadas com o contetdo ministrado, para verificar os conhecimentos
assimilados.
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FIGURA 7 - Treinamento de colaboradores.

Depois da detec¢do, ajuste e orientacdes dos pontos mais criticos encontrados na
industria, foi possivel comegar o processo de implantacdo dos procedimentos padrdes
operacionais de controle. As planilhas de monitoramento denominadas de Documentos de
Autocontrole (DACSs), estabelecidos pelo regulamento técnico 275/2002 do Ministério da
Agricultura Pecuéria e Abastecimento (MAPA), foram implantadas nas areas de
verificacdo, objetivando padronizar e estabelecer critérios para produgéo e constituindo os
“Elementos de Inspe¢do” do Programa de Qualidade da empresa. Os DACs permitem os
registros das atividades realizadas durante as tarefas de rotina que sdo assinadas pelos
colaboradores (monitores) responsaveis pelas acdes ou Areas de Inspecdo em questdo. As
verificagcGes das planilhas devem ser periodicas e realizadas pela equipe de qualidade,
permitindo sua avaliagdo, aprovacgdo e identificacdo de ndo conformidades. Sempre que
isso ocorrer, é necessaria a tomada de uma acdo imediata, pelo controle de qualidade da
indUstria, para corre¢do das ndo conformidades encontradas (FARIAS, 2013).

Estas sdo claboradas de forma que possibilitem sua verificagdo “in loco” e
monitoramento, para que seja possivel a averiguacdo das mesmas durante as auditorias
promovidas por Orgdos competentes de fiscalizacdo, como a Vigilancia Sanitaria
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(ANVISA). Os documentos sdo mantidos em pastas e ao final do més, sdo recolhidos,
verificados e arquivados, ficando a disposi¢do da equipe do controle de qualidade e dos
orgaos fiscalizadores.

As atividades relacionadas as DACs foram divididas e distribuidas por setor, com
funcionarios responsaveis pelo monitoramento das operacdes de processo e limpeza,
ficando apenas a verificacdo direcionada ao técnico responsavel pela qualidade. Os
colaboradores da inddstria receberam treinamentos para o preenchimento adequado das
planilhas, bem como, ressaltando a importancia dos documentos. O objetivo de tal acéo foi
delegar aos colaboradores a responsabilidade pela execucdo e manutencdo do PAC.
Ficando a responsavel técnica com a fungdo, efetivamente, de coordenar as atividades dos
colaboradores, acompanhar e sanar possiveis davidas durante a execucdo das tarefas e
verificacdo final, para tomar decisdes de corre¢fes em eventuais ndo conformidades.

2.2 Implantacédo dos documentos de autocontrole

A efetividade do Programa de Autocontrole na cooperativa consistiu na
implantacdo dos procedimentos de operacdes padronizadas de autocontrole. Foram
selecionados colaboradores responsaveis pelo preenchimento e acompanhamento dos
DACs, em cada setor da planta industrial. Na busca de garantir a eficacia nos processos de
monitoramento (auditorias internas), estabeleceu-se que, o responsavel pelo programa de
um determinado setor fizesse parte da equipe de monitoramento de um setor distinto ao
seu, para que seu desempenho, quando da necessidade de apontar as ndo conformidades,
ndo sofresse interferéncia.

Os PACs selecionados para a discussao neste artigo foram PAC 1, PAC 3, PAC 6,
PAC 7, PAC 8, PAC 9, PAC 10, PAC 11, por serem considerados os de maior impacto na
empresa em estudo.

PAC 1: Manutencéo das instalacdes e equipamentos industriais

A manutencdo das instalagcbes e equipamentos tem como objetivo manter toda a
industria em perfeito funcionamento, preservando as caracteristicas originais das
instalagdes e equipamentos, tanto no que se refere a estrutura, como ao acabamento e a
funcionalidade, por meio de procedimentos de monitoramento que possam identificar, tdo
rapidamente quanto possivel, as situagdes emergenciais que exigem acfes imediatas, com
0 proposito de garantir a elaboracdo dos produtos em conformidade com o processamento
programado, minimizando os riscos e defeitos de qualquer espécie que possam
comprometer sua qualidade (ANVISA, 2002).

O preenchimento das DACs referentes a esta PAC, ficou direcionada para a equipe
de manutencéo da industria, a qual recebeu o treinamento sobre quando e como aplicar este
monitoramento.

A planilha Ordem de Servicos (DAC 1.1) é utilizada para a solicitagdo de compra
ou manutencdo de reparo dos equipamentos ou componentes da industria. Devem ser
preenchidos todos os campos da ordem para uma melhor identificacdo do problema.
Portanto, neste documento deve constar 0 nome do solicitante, 0 motivo da solicitacéo, a
natureza da ordem de servico e o tipo de defeito, bem como o material utilizado e as datas
e assinaturas. Esta solicitacdo pode ser realizada por qualquer funcionario quando o reparo
ndo for identificado durante as vistorias realizadas pelo controle de qualidade. Depois de
emitido a Ordem de Servico é obrigatorio que o setor de manutencdo realize a compra e a
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troca, ou reparo, do que foi solicitado. Apos cada reparo ou reforma realizado, o
funcionario da manutencdo ficou ciente de que seria responsavel pelo registro das
atividades realizadas na Planilha de Registro de Reparos de Equipamentos e Utensilios
Industriais (DAC 1.2) e/ou da Planilha de Registro das Reformas das Instalagdes
Industriais (DAC 1.3).

As instalagbes sdo monitoradas semanalmente pelo funcionario do setor de
qualidade e os registros realizados na Planilha de Monitoramento das Instalacdes dos
Vestiarios, Sanitarios e Barreira Sanitaria (DAC 1.4). O objetivo do documento é verificar
as condicdes fisicas e higiénicas dos locais mencionados e assinalar a condi¢cdo conforme
ou ndo conforme. Em caso de ndo conformidade a acdo corretiva devera ser anotada no
campo especifico do formulario, onde o verificador, no caso responsavel da qualidade,
tomard uma medida de correcdo para a ndo conformidade.

A Planilha de Monitoramento das CondicGes de Armazenagem, Utilizacdo e
Identificacdo dos Produtos Quimicos (DAC 1.5) tem o objetivo de manter organizado e em
boas condi¢bes a armazenagem dos produtos, monitoramento da utilizacdo de equipamento
de protecdo individual pelos funcionarios, bem como verificar se os produtos estdo
devidamente identificados. Caso haja alguma ndo conformidade o responsavel pelo
monitoramento registra a ocorréncia, assim, o verificador, o responsavel técnico da
qualidade, toma ac¢des de correcdo, identifica os funcionarios que tem acesso a este setor de
armazenagem e 0s instrui sobre os procedimentos a serem adotados e quais irregularidades
foram detectadas, para eliminara situacao de ndo conformidade.

O monitoramento do deposito de embalagens é realizado mensalmente pelo
responsavel do controle de qualidade e os registros realizados ficam dispostos na Planilha
de Monitoramento do Depdsito de Material de Embalagens (DAC 1.6). Esta DAC ¢é
utilizada para manter o deposito de embalagens em boas condi¢6es de limpeza, iluminacédo
adequada, identificar se as embalagens sdo embaladas e guardadas, para evitar qualquer
tipo de contaminacdo. Em caso de alguma ndo conformidade o responsavel pela qualidade
registra e comunica o responsavel pelo depdsito, para que o mesmo faca as devidas
correcoes.

As mudancas realizadas neste setor no inicio das atividades foram importantes e
necessarias para a implantacdo da DAC. Os funcionarios foram insistentemente treinados e
conscientizados no sentido de manter a ordem e as recomendacdes feitas a respeito do uso
e estoque das embalagens. Foi possivel perceber uma dificuldade de ordem neste setor,
havendo muita resisténcia na utilizacdo de embalagens ja abertas, visando minimizar 0s
desperdicios e eliminar a contaminacdo. Nesse sentido, a cada verificacdo de planilhas
com néo conformidade, eram tomadas as medidas de correcdo no sentido de persistir no
treinamento e conscientizacdo. Um dos motivos identificados, que pode causar a
desordem, esta na falta de espaco suficiente para acomodar (estocar) adequadamente as
embalagens.

O Check List das instalagbes DAC 1.7 é realizado em periodo semestral, pela
pessoa responsavel pelo controle de qualidade, que verifica se a industria esta de acordo
com o exigido pela legislagéo. Esta DAC tem o objetivo de verificar se as instalaces da
industria estdo em boas condi¢des, para manter a qualidade dos produtos e qualidade de
trabalho aos funcionarios.
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PAC 3: lluminacéo e ventilacao

Tem por objetivo, manter em bom estado (qualidade e intensidade) as condigdes de
iluminacdo das instalacdes industriais a fim de garantir boas condi¢Ges sanitarias nas areas
de processamento, manipulacdo, armazenamento, inspecdo de matérias primas e produtos e
uma eficiente visualizacdo de eventuais contaminacGes nas matérias primas e/ou produtos.

A ventilagdo, na industria provém somente de forma natural, j& que ndo ha a
condensacéo de vapores e, por isso, ndo ha a necessidade de exaustores.

O monitoramento e avaliacdo da ventilagdo e iluminacdo na area de producgdo sdo
realizados semanalmente e registrado em planilhas no momento da execucdo pelo
responsavel do controle de qualidade. Esta DAC verifica se a &rea de producdo estad em
boas condicdes de servigo. Ndo houve dificuldade no entendimento e preenchimento do
DAC 3.1, ficando sobre responsabilidade da funcionéria técnica.

PAC 6: Controle de pragas

Evita que a &rea industrial apresente um ambiente favoravel a proliferacdo de
insetos e roedores e/ou que eventuais pragas ingressem no recinto industrial, prevenindo a
contaminacdo dos ingredientes, matérias primas e produtos acabados processados pela
industria.

N&o havia presenca de armadilhas e métodos de controle nas imediagdes da fabrica.
Entretanto, apos a explicacdo da importancia deste controle foram providenciados métodos
e atividades de monitoramento de presenca de pragas. Apds a implantacdo deste PAC, foi
adicionado porta iscas ao redor da planta industrial. O Relatério de Monitoramento dos
PEPs (Pontos Permanentes de Envenenamento) da Area Externa da Inddstria ficou sob
responsabilidade de empresa terceirizada que realiza o monitoramento anualmente e
registra na DAC 6.1.

Para 0 Controle Diario de Roedores e Insetos da Area Interna da fabrica foi
escolhido, com o apoio da supervisora, colaboradores para o treinamento de como deveria
ser o preenchimento e controle desta DAC 6.2. Os funcionarios passaram a registrar
diariamente as informagdes na planilha e ndo apresentaram dificuldade no entendimento e
preenchimento deste documento.

PAC 7: Limpeza e Sanitizagdo

Este procedimento visa eliminar residuos solidos e liquidos de natureza organica,
residuos de produtos quimicos e a flora microbiana que constituem os principais fatores
responsaveis pelos casos de toxinfeccGes alimentares, relacionadas com contaminagfes
cruzadas, decorrentes de praticas inadequadas de limpeza dos equipamentos e instrumentos
de processo (BRASIL, 2002).

Pensando na eficécia da execucdo deste procedimento, os colaboradores receberam
treinamento de como deveriam executar a limpeza e desinfec¢do dos equipamentos, pisos e
paredes, de maneira a assegurar a producdo de alimentos seguros. Foram instruidos a
executar os procedimentos de limpeza e sanitizacdo antes do inicio das operacdes (pré-
operacionais), durante (operacionais) e ap0s o termino de turno (pos-operacional), sabendo
que seriam avaliados referentes a estas condi¢des (DAC 7.2), bem como as condic¢des de
limpeza na area de producdo (DAC 7.5).
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Estes procedimentos de limpeza sdo controlados de modo a identificar o
colaborador que fez a limpeza e desinfec¢do do setor e/ou equipamento, com o intuito de
atribuir maior responsabilidade ao funcionario, e identificar o sucesso ou a falha, quando
ocorrido. Os colaboradores receberam esta informacao, de modo a deixa-los cientes de sua
responsabilidade, bem como tornar o processo de monitoramento transparente para todos.
Apo6s serem instruidos a execugdo destes procedimentos, foram aplicados testes de
eficiéncia, sem aviso previo, através de swabs (DAC 7.1) de superficies dos equipamentos.
Foi detectado resisténcia a novos métodos de limpeza, apresentando nos swabs indicios de
uma limpeza ineficiente. Com base nos resultados e por meio das planilhas de
monitoramento, foram identificados 0s sujeitos responsaveis e realizadas as agdes
corretivas e de melhoramento, resultando em sucesso nas operacfes seguintes.

PAC 8: Higiene, Habitos Higiénicos, Treinamentos e Salde dos Colaboradores.

Este procedimento visa assegurar a salde, padroes de higiene pessoal e conduta dos
colaboradores envolvidos com a manipulacdo e processamento dos alimentos, assegurando
gue 0s mesmos ndo representem fontes de contaminacdo aos alimentos processados na
empresa. Todos os colaboradores que trabalham direta ou indiretamente na obtencéo,
preparacdo, processamento, embalagem, armazenagem, embarque e transporte dos
produtos e as superficies que contatam com alimentos e material de embalagem, devem ser
objeto de préticas higiénicas que evitem a alteracdo fisica e microbioldgica dos produtos.

A limpeza adequada das médos e antebraco, das superficies e de recipientes de
acondicionamento, sdo requisitos basicos para garantia da inocuidade dos produtos. Os
procedimentos de lavagem e desinfeccdo das méos devem ser cuidadosamente realizados e
dando atencdo especial aos cantos das unhas e espacgos interdigitais.A higiene pessoal
cotidiana e exercicio sistematico de habitos higiénicos, como ndo cogar locais
contraindicados, espirrar ou falar sobre matérias-primas e outros, contribuem,
sobremaneira, para a preservacdo da sanidade do produto (ANVISA, 2004).

Todos estes conceitos de habitos higiénicos e seguranca alimentar foram
apresentados ao colaborador em forma de treinamentos e dindmicas, deixando-os capazes e
conscientes de seus deveres como um manipulador de alimentos, além de explicar a
importancia e o impacto que habitos corretos e seguros de higiene, ou a falta deles, causam
a qualidade do produto e, consequentemente, a empresa. O treinamento também foi
registrado constando a data de aplicagéo, local, assunto e instrutor, conforme a DAC 8.5.

Os colaboradores foram instruidos a lavarem as méos e antebracos na entrada e
saida das se¢des, em intervalos regulares e sempre que for necessario. Foram direcionados
a ndo utilizar o mesmo uniforme em dois dias seguidos sem a devida assepsia, mesmo que
aparentemente encontrem-se limpos.Além disso, foram alertados para informar ao
supervisor quando apresentarem viroses, resfriados ou algum problema de satde que possa
comprometer a inocuidade dos produtos processados. Abordou-se a importancia da
utilizacdo de toucas, mascaras e luvas, a ndo utilizarem barba, maquiagens, esmaltes,
unhas, cabelos compridos.

Tais procedimentos de higiene pessoal, que podem ser avaliados visualmente, sdo
verificados e registrados no DAC 8.1. Durante o periodo de intervengdo na empresa 0s
colaboradores foram continuamente orientados quanto aos procedimentos a serem
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adotados, havendo o monitoramento diario na entrada de cada turno de trabalho. Quando
encontrado alguma irregularidade, o colaborador era chamado e orientado individualmente.

O que certifica que as operagdes de habitos higiénicos ndo visiveis sdo executadas
corretamente é a aplicacdo de swabs nas maos dos colaboradores, que pode ser feita na
entrada das atividades de trabalho apds a lavagem das maos, como também durante a
manipulacdo, geralmente executado sem aviso prévio, para uma melhor avaliacdo. Tais
informacbes sdo registradas na DAC 8.2, constando o nome do manipulador, data de
coleta, funcdo do colaborador na producdo. Em caso de contaminacdo, € realizada acdo
corretiva como novo treinamento individual, a fim, de tornar aquele funcionario capacitado
e consciente de seus deveres e responsabilidades dentro da organizagéo.

PAC 9: Recall

Este procedimento visa facilitar o recolhimento completo e em tempo habil dos
lotes de produtos finais identificados como inseguros, ou suspeitos de conter alteragcdes ou
fraudes, bem como notificar as partes interessadas relevantes e tomar agdes preventivas e
corretivas para os lotes recolhidos, bem como para aqueles que ainda estiverem em
estoque.

A implantacdo e responsabilidade deste PAC foi atribuida a um funcionario do
setor administrativo, o qual recebeu as instrucdes para realizar o procedimento. Nas
especificacbes referentes a este PAC, nos casos de reclamacbes de consumidores, o
funcionario que realizou o atendimento do Servico de Atendimento ao Consumidor (SAC)
deve, por meio do preenchimento da ficha de Atendimento ao Cliente (DAC 9.1), informar
ao consumidor que a empresa ira providenciar o recolhimento do produto para analise. O
funcionario que realizou o SAC deve encaminhar a ficha para o gerente industrial que
procederd o recolhimento da amostra e devera preencher a DAC 9.2 - Registro do
Recolhimento do Produto. Desta forma é possivel fornecer uma devolutiva ao cliente,
argumentando em forma de documento (DAC 9.3), possiveis motivos e notificando as
medidas de correcdes que a empresa executou para solucionar o problema, assim como
para evitar a reincidéncia, garantindo a qualidade do produto e a satisfacdo do cliente.

PAC 10: Controle da Matéria-Prima, Ingredientes e Material de Embalagem

Este procedimento tem por objetivo estabelecer formas de controle do recebimento,
armazenamento e utilizacdo das matérias primas, dos ingredientes, dos insumos e das
embalagens para que, uma vez recebidas, sejam devidamente identificadas quanto a sua
origem. Permitindo assim sua rastreabilidade nos lotes dos produtos fabricados,
preservando a origem dos ingredientes utilizados, controlando a integridade das
embalagens, compatibilizando a temperatura de armazenamento com as caracteristicas do
produto e minimizando os riscos de contaminagdo cruzada, fisicas ou quimicas que
poderiam comprometer a qualidade dos produtos fabricados pela empresa (ANVISA,
2002).

Neste PAC, com o intuito de verificar as condigdes de chegada da matéria prima,
embalagens, produtos de limpeza e laboratorio, foi implantada a DAC 10.1- Recebimento
de Ingredientes, Materiais, Embalagens e Produtos para Laboratério garantindo a
rastreabilidade do lote produzido, especificando o fornecedor, lote, nota fiscal, validade e
condicdes de transporte. A responsabilidade por esta atividade, por escolha da superviséo,
ficou destinada ao funcionario administrativo.
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Quando no recebimento, é percebida a presenca de inconformidades dos insumos
ou materiais de embalagens, imediatamente é realizado o registro desta ocorréncia, a fim
de evitar problemas na cadeia produtiva (DAC 10.3).

Este procedimento, também inclui a acdo de visitas técnicas aos fornecedores,
quando se faz necessario a investigacdo de algum defeito ou condic¢des inapropriadas da
matéria prima e insumos (DAC 10.4). Alem disso, o estoque da empresa é monitorado pela
aplicacdo da DAC 10.6, para garantir o fluxo de saida e entrada de modo a evitar acumulo
ou vencimento de produtos.

PAC 11: Controles de Temperatura

Este procedimento tem por objetivo monitorar a temperatura de processo e
estocagem dos produtos, para garantir a sua inocuidade e qualidade.

A indGstria possui cinco camaras frias. Os registros das temperaturas, Sao
realizados, em formularios com anotacgdes registradas trés vezes ao dia, uma pela manha, a
tarde ea noite. O monitoramento e a verificagdo das temperaturas operacionais séo
realizados por meio de inspecBes visuais in loco. No ato do registro, € observado se a
temperatura esta atendendo os padrdes estabelecidos para o processo. Com isso, busca-se
uma melhor linearidade de registros e, nos casos de variacbes ndo aceitaveis, sao
estabelecidas medidas de ajustes imediatas nos equipamentos e/ou nos ambientes de
conservacao do produto, de modo a garantir o armazenamento do produto em temperatura
adequada.

A empresa tem um projeto de instalacdo de uma nova linha de producdo com a
inclusdo do processamento dos néctares, entretanto, ainda nao estd em operagao, assim, a
Unica preocupacdo em relacdo as temperaturas na planta é a estocagem de frutos e polpas
processadas. O controle da temperatura destas camaras frias é registrado nas DACs 11.4,
11.5,11.6, 11.7, 11.8. Este procedimento, também foi implantado por meio de treinamento
aos funcionarios do setor.

3. Concluséao

Conclui-se que a implantacdo do autocontrole favorece a inddstria em relacdo a
garantia da qualidade de seus produtos, seu crescimento tecnolégico, bem como para o
crescimento da equipe de colaboradores envolvidos, com a conscientizagdo da importancia
e necessidade de manter a rastreabilidade e seguranca dos alimentos processados. Notou-se
resisténcia da parte dos colaboradores no inicio da implantacdo, mas isso pode ser
consequéncia da mudanca de rotina e a necessidade de registro de atividades que antes ndo
eram realizados.

Com os treinamentos e 0 processo de conscientizacdo, os colaboradores passam a
perceber a importancia de tais métodos para o desenvolvimento de suas atividades, bem
como para a qualidade dos produtos e processos.

Do ponto de vista académico, pode-se concluir que este estudo contribuiu de forma
efetiva para o aprendizado técnico em monitoramento e treinamento de funcionarios, bem
como na didatica, quando necessario para desenvolver formas diferentes de ensinar a
mesma atividade, para 0 mesmo colaborador, diversas vezes, caso seja necessario. Este
estudo também proporcionou o trabalho em equipe e a troca de informacdes técnicas e
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experiéncias de vida com o responsavel técnico e os colaboradores da producéo,
considerando a experiéncia empirica destes individuos.

Apbs as atividades realizadas, visando a adequacdo e implantacdo dos
procedimentos de controle, pode-se considerar que esta € a principal ferramenta da
agroindustria no controle da producdo, contribuindo significativamente para ampliar a
competitividade no mercado nacional e viabilizar a comercializagdo dos produtos no
exterior, pois atende as exigéncias dos paises importadores, objetivando uma producéo de
alimentos seguros e de qualidade.
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