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RESUMO

A pesquisa de estudo de se deu na industria e comércio de alimentos vale grande
Industria e Comércio de Alimentos S/A - Frialto. O est4gio teve como atividades as
tarefas internas da empresa, principalmente no que se refere a garantia da
qualidade. A preocupacdo com a qualidade de produtos de origem animal é um
assunto, que necessita de uma atualizacao diaria. O setor de controle de qualidade
das industrias frigorificas deve estar sempre em assonancia com o que o mercado
interno e externo exige devido a grande cobranca do consumidor final. A rotina foi
acompanhada de forma de diario de bordo, nas atividades rotineiras de inspecao
higiénica do estabelecimento e de seus funcionarios com objetivo de produzir e
fornecer produtos ricos e in6écuos ao consumidor. Além disso também descreve
nocbes béasicas sobre controle de qualidade, Boas Praticas de Fabricacéao,
Procedimento Padrao de Higiene Operacional e Analise de Perigos e Pontos Criticos

de Controle.

Palavras-Chave: Qualidade, Controle, Frigorifico.



ABSTRACT

The study research took place in the industry and food trade worth big industry and
Food Trade S / A - Frialto. The stage had as activity the internal tasks of the
company, especially with regard to quality assurance. Concern over the quality of
animal products is a subject which requires a daily update. Quality control sector of
refrigeration industries should always be in assonance with the domestic and foreign
market demands due to the large collection of the final consumer. The routine was
accompanied by the form of the logbook, in hygienic routine inspection activities of
the establishment and its staff in order to produce and deliver rich and safe products
to consumers. Furthermore also describes the basics of quality control, Good
Manufacturing Practices, Sanitation Standard Operating Procedure and Hazard

Analysis and Critical Control Points.

Keywords: Quality, Control, Fridge.
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1 INTRODUCAO

No mundo atual as redes frigorificas de carne bovina estdo em constante
crescimento na economia global expandindo sua atuacdo. As Fronteiras econémicas
vao a cada vez mais especializadas nas suas atividades obtendo mais relagdes
contratuais nacionais e internacionais, para a distribuicdo de seus produtos.

Conforme a necessidade do constante aperfeicoamento das acdes de
controle sanitario visando a protecdo da saude dos consumidores, as organizacdes
se obrigam a possuir um setor atuante relacionado a inspecdo dos processos
produtivos, desde a chegada da matéria prima ate o resultado do produto final. Este
setor foi nomeado Garantia de Qualidade, onde se executa inspecdes de higiene
sanitaria. Dentre os fatores que determinam a qualidade da carne estdo o0s
procedimentos realizados para se garantir um produto final de qualidade.

Para que se obtenha um produto final de qualidade é necessario que além de
inspecionar a estrutura organizacional e obter controle sanitario, a Garantia de
Qualidade divulgue entre os manipuladores e influencie-os a executar as normas
contidas no plano de Boas Préticas de Fabricacao.

Pode-se considerar cadeia um sistema produtivo que possui uma sequéncia
de operagcbes que envolvem maquinas, pessoas (trabalhadores) e matérias-primas,
na qual cada operacdo sO é executada apos a conclusdo da anterior, e assim
sucessivamente até o final do processo produtivo. Desta forma, outro aspecto da
cadeia de produtos agroindustriais a ser exposto € o de garantir a integridade da
saude daqueles que irdo consumir tais produtos, o que faz com que a preocupacéao
em oferecer produtos seguros seja cada vez maior, ja que frequentemente ha casos
de pessoas que consumiram determinado produto e o mesmo causou algum
problema de saude, nos casos mais graves, até mesmo a morte. Ha destaque para
a agroindustria, neste caso especifico, o frigorifico de abate e processamento de
bovinos, pois este é considerado o agente coordenador, que apesar da pouca
estruturagdo, tem a finalidade de aprimorar a gestdo na cadeia e garantir a
qualidade do produto, através do processo de transacédo de informacdes (BORRAS,
TOLEDO, 2006; MARTINS, 2007).

“Sendo assim, “hoje se tornou fundamental o controle do processo de
producao” desses alimentos ainda na fazenda ou durante a pesca, passando pelas

etapas de industrializacdo e comercializagdo”. O que também deixa claro “a
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necessidade de controlar a qualidade da producao de alimentos em todas as etapas
produtivas, ou seja, da fazenda & mesa do consumidor’” (BORRAS; TOLEDO, 20086,
p. 23). Assim como em todas as demais cadeias produtivas, a da carne bovina € de
grande complexidade, pois é necessario atender as exigéncias cada vez maiores por
parte do mercado e seus clientes, além de cumprir todas as normas e legislacbes
impostas por 6rgdos governamentais, como o Ministério da Agricultura, visando
sempre a qualidade dos produtos e a seguranca do consumidor.

Boas Préticas de Fabricacdo: € um estudo realizado na empresa Vale Grande
IndUstria e Comércio de Alimentos S\A. Matupa — MT no ano de 2015.

No competitivo mercado de produtos alimenticios, a qualidade dos produtos
deixou de ser uma vantagem competitiva a se tornou requisito fundamental para a
comercializacdo dos produtos. Uma das formas para se atingir um alto padrdo de
qualidade é a implantacdo do Programa de Boas Praticas de Fabricacdo — BPF.
Este programa é composto por um conjunto de principios e regras para o correto
manuseio de alimentos, abrangendo desde a matéria — prima até o produto final,
com o principal objetivo de garantir a integridade do alimento e a saude do
consumidor.

As normas que normas que estabelecem as Boas Praticas de Fabricacdo —
BPF envolvem requisitos fundamentais que vao desde as instalacdes da industria,
passando por rigorosas regras de higiene Pessoal, até a descricdo dos
procedimentos envolvidos no processamento de produto?

Qual a influéncia da Garantia de Qualidade na execuc¢ao das normas de Boas
Praticas de fabricacdo?

1.1 Objetivos Gerais

Verificar a influéncia do setor da Garantia de Qualidade na execucdo das
normas contidas no plano de Boas Praticas de Fabricacao.

1.1.1 Objetivos Especificos

Identificar a importancia do cumprimento das exigéncias do plano de Boas

Praticas de Fabricacao.
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Analisar a frequéncia da execucdo das barreiras sanitarias nos setores

industriais.

1.2 Justificativa

Uma das formas para se atingir um alto padréo de qualidade é a implantacéo
de programas de qualidade. Estes programas envolvem requisitos fundamentais que
vao desde as instalagbes da industria, passando por rigorosas regras de higiene
pessoal, até a descricdo dos procedimentos envolvidos no processamento do
produto. Esta pesquisa possui o intuito de descobrir a influéncia que o setor da
Garantia de Qualidade exerce na execucao do programa de qualidade Boas Praticas
de Fabricacdo, sendo este de extrema importancia para se garantir um produto de
alta qualidade e dentro dos padrdes exigidos.

O principal objetivo deste programa € prevenir contaminacdes diretas e
indiretas dos produtos aqui produzidos. A necessidade de constante
aperfeicoamento das na¢des de controle sanitario na area de alimentos fez com que
o Setor de Garantia de Qualidade, dentro de sua competéncia, elaborasse um
conjunto de regras para o correto manuseio, abrangendo desde as matérias —
primas até o produto final, de forma a garantir a salude e a integridade do

consumidor.
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2. BOAS PRATICAS DE FABRICACAO - BPF

Como o nome diz, na parte das Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) o inspetor
deve fazer um controle de todo o material da industria para que o andamento da
fabricacéo nao seja prejudicado.

E observado o funcionamento das luminarias e protetores, qual a situacéo da
lampada de isca luminosa, se o0s termOmetros estdo ajustados, tela dos
computadores nos setores, se 0 alarme do detector de metais, os carrinhos da
desossa e as esteiras estdo funcionando. Também precisa averiguar se ha presenca
de corpos estranhos ou pragas no ambiente.

Além disso, também vistoriam o material utilizado para embalar o produto, e
coletam algumas amostras para conferir a embalagem primaria e a secundaria,
conferem se o peso e a quantidade das pecas estdo de acordo com a etiqueta.

Os produtos geralmente sdo armazenados em embalagens feitas em caixa de
papelédo, respeitando sempre o prazo determinado para ser comercializada, pois
segundo Pardi et al (2007) o armazenamento demorado produz alteracdes
progressivas, com prejuizo no aroma, na cor, na consisténcia e na suculéncia.

Nas planilhas tem que ser anotadas se o que foi inspecionado esta conforme
(C) ou nédo conforme (NC), se em alguma circunstancia for NC é necessério que o
inspetor tome nota da ocorréncia, escrevendo quais foram as medidas corretivas e
as preventivas adotadas por ele. Também deve marcar o horario exato de quando
aconteceu e passar para 0 responsavel do setor para que sejam tomadas as
providéncias cabiveis em cada situacao.

Nos dias atuais a qualidade dos produtos vem cada vez mais sendo cobrada
pelos consumidores. Devido este fato as organizacdes estdo implantando um novo
setor o qual se denomina Garantia de Qualidade, este por sua vez vem evoluindo
constantemente e possui influencia sobre a implantacao e execucao das normas dos
programas de qualidade.

O sistema de gestao de qualidade era considerado um conceito técnico, pois
era de responsabilidade apenas de seus responsaveis inspecionarem, planejar, e
medir a qualidade.

O processo de gestdo de qualidade é hoje em dia, uma necessidade para
qualquer tipo de atividade, desde uma industria até um prestador de servicos. A

cada dia vem se trabalhando de forma a aprimorar conceitos que imponham
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qualidade aos servicos e produtos. Para se gerir a questdo de qualidade de maneira
a obter resultados positivos deve-se atentar aos alicerces que a compdem.

A gestdo de qualidade possui trés bases: o primeiro diz respeito as
Instrumentos e técnicas que as pessoas sao habilitadas a usar, o segundo
concentra-se no cliente como foco, e o terceiro € a cultura da organizacao, ela pode
ser um facilitador na busca constante de satisfagdo do cliente através de um sistema
integrado de instrumentos, técnicas e treinamento, o que abrange a melhoria
continua dos processos dentro da empresa o que faz com que os produtos e
servigos sejam de alta qualidade.

A gualidade dos produtos e servigos deixou de ser uma vantagem competitiva
para as empresas, € passou a ser essencial para a sobrevivéncia das mesmas.

Para se alcancar um produto de excelente qualidade precisa-se atentar aos
minimos detalhes de todos os processos e procedimentos seguidos durante a
producéo, ou prestacédo de um servico.

Hoje em dia o termo qualidade é uma forma de gestdo que possui o conceito
de melhora continua em qualquer organizacéo, e afeta a todas as pessoas e a todos
0s processos. Na atualidade € um fator estratégico para a organizacdo se manter
atuante no mercado assegurando a sua sobrevivéncia.

Uma maior qualidade aumenta o grau de satisfacdo dos clientes jA que
incrementa a quota de mercado, e da a possibilidade de aumentar os precos,
elevando assim os rendimentos. Também oferece como beneficios que diminui o
grau de insatisfacao dos clientes, pois reduz o nimero de defeitos e custos e eleva a
produtividade (SASHIKIN E KISER, 1994 P. 37).

O fator comum em quase todas as tentativas de se conceituar a qualidade é
a satisfacdo das necessidades do consumidor. Assim, um produto seria
considerado qualitativamente correto, ou de “boa” qualidade, desde que
satisfizesse as necessidades do consumidor (TOLEDO J.C., 1999, p. 21).

A garantia de Qualidade teve como procedimento mais antigo a inspec¢ao dos
seus produtos, para garantir a qualidade daqueles que os consumiam para a
producdo de bens necessarios para a sobrevivéncia, desenvolvendo-se realmente

como um método de controle de qualidade na segunda metade do século XX.
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Com o aumento da industrializacdo e o aparecimento da produ¢do em massa
tornou-se indispensavel um sistema baseado em inspecdes, onde um ou mais
atributos de um produto eram pesquisados, médicos ou testados a fim de assegurar
a sua qualidade.

Os setores industriais passaram a se preocupar mais com 0 aprimoramento
dos processos produtivos. Foi entdo que comecou a ser adotado o controle da
qualidade e onde as empresas passaram a ter como fator obrigatorio o controle de
qualidade.

A quantidade passou a ser vista ndo sé como um conjunto de estratégias e
planos, algo que apenas deveria ser controlado, mas também como uma politica que
deve ser bem administrada que integra todos os setores da empresa.

A garantia de qualidade € um setor ligado a todo processo produtivo da
empresa, um setor que divulga, inspeciona e implanta os programas de qualidade no
setor de fabricacdo de Produtos e Sub — Produtos, exigidos pelo SIF e seus 6rgaos
competentes, assegurando assim que os produtos cheguem aos clientes com a
qualidade necessaria e livre de qualquer tipo de contaminacdo (BARCANTE L. C.
1998, p. 03).

A garantia de qualidade possui o0 objetivo de conferir a qualidade dos produtos
de origem animal produzidos pelo estabelecimento, efetuando a inspecédo e
fiscalizacdo desde a chegada dos animais nos currais, verificando se os currais
encontram-se devidamente higienizados, e se foi efetuada nos animais a dieta
hidrica de 24 horas, necessaria para o encaminhamento dos animais ao abate, onde
se continua uma inspecédo rigorosa de todos 0s processos para verificar se ha
alguma nédo conformidade sanitaria nos procedimentos, higiene dos colaboradores e
eguipamentos.

Os equipamentos utilizados pela empresa passam por manutencdes
preventivas diariamente para garantir a conformidade e agilidade aos processos de
producéo, diminuindo tempo e custo.

As carcagas contaminadas por doencas ou qualquer outro tipo de
contaminagao que pode vir a agredir a qualidade do produto é condenada e enviada
ao setor graxaria para ser incinerado, este setor € também responsavel pela
producdo de subprodutos, séo eles a farinha de carne e o0sso, farinha de sangue,
sebo bovino, bilis e chifre (FRIALTO, 2015).
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Diariamente séo realizadas as inspecdes pela garantia de qualidade neste
setor, iniciando no momento da liberagdo do setor, onde se verifica a higienizagao
efetuada nos equipamentos, funcionarios e area de producdo, avaliando se esta
tudo conforme e registrando os fatos em planilhas especificas.

O setor da desossa é responsavel por desossar as pecas, padroniza-las
conforme as linhas de producdo e exigéncias dos clientes do mercado interno e
externo, etiguetar, embalar, e enviad-las para a embalagem secundaria (sala
integrada & sala de desossa) onde sao separadas conforme cortes e linha de
producdo, em seguida sdo encaixotadas para serem enviadas a paletizagéo.

No setor de paletizacdo as caixas sdo colocadas em palites de forma
organizada e estocadas dentro das camaras de resfriamento no caso de produtos
resfriados, e tuneis de congelamento de produtos congelados. As camaras e tuneis
fazem parte do setor de expedi¢cdo de desossa, no qual para efetuar as expedicoes
dos produtos, devem ser cadastrados e agendados o carregamento para cada
cliente especifico, depois de efetuada a liberacdo para o carregamento € dado baixa
no estoque de produtos e carregados conforme solicitacéo.

Os miudos advindos do abate de bovinos sdo enviados pelos chutes-canais
internos que efetuam o transporte de cada produto, encontram se em locais
especificos distribuidos na sala de abate e caem nas mesas de producdo no setor
de miudos, onde séo limpos, processados, etiquetados, embalados, encaixotados e
enviados por um elevador especifico para a expedicéo e paletizacdo de miudos.

Na paletizacdo de mildos as caixas sdo registradas e estocadas, conforme
pedidos dos clientes, os produtos sao retirados dos estoques e carregados.

Estes processos de estocagem e controle de carregamento, juntamente com
todas as entradas, saidas, movimentacdo e producdo da organizacdo sao
informatizados por meio de lancamentos em um sistema chamado sigma,
controlador de todo o processo fabril e administrativo da empresa.

Em todos os setores antes do inicio da produgcdo e apos a liberacdo do
almoco ao voltar as atividades sdo realizadas pelo setor garantia de qualidade
barreiras sanitarias para a verificagdo da higiene dos colaboradores, onde séo
observados os atos de lavagem de botas, lavagem e sanitizacdo de méaos e
antebracos, barba feita, unhas curtas e sem produtos quimicos (base e esmalte),

perfumes com cheiro e toucas amarradas rentes ao pesco¢o, buscando-se evitar por
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meio destes habitos higiénicos a contaminacao pelos colaboradores no momento da
manipulacéo dos alimentos (FRIALTO, 2015).

Para se conseguir um produto final de qualidade, agua potavel é essencial, a
empresa conta com o setor ETA — Estacdo de Tratamento de Agua, onde o mesmo
faz o controle de cloro, ph, turbidez e limpeza diaria do floculador e decantador,
instrumentos que efetuam a limpeza total da dgua ndo deixando com que a mesma
tenha seu ph e turbidez fora do padréo (FRIALTO, 2015).

Séao realizadas verificagcbes da agua por hora no momento de producdo, sendo
medido o ph, a turbidez e o nivel de cloro e registram-se os valores na planilha
designada.

Todo o processo € acompanhado por um inspetor da garantia de qualidade,
no qual mesmo também executa coletas microbiolégicas e fisicas — quimica
mensalmente da dgua (MARTINS, 2007).

Bem Estar Animal (BEA): séo técnicas utilizadas para evitar que o animal
sofra maus tratos. Desta forma, tem o anexo da Instrucdo Normativa n° 3, de 17 de
Janeiro de 2000 como objetivo “estabelecer, padronizar e modernizar os métodos
humanitarios de insensibilizacdo dos animais de acougue para o abate, assim como
0 manejo destes nas instalagbes dos estabelecimentos aprovados para esta
finalidade”. O bem-estar animal é o estado em relacdo as suas tentativas de se
adapta ao seu ambiente, para tanto existem ferramentas das quais o animal dispde
para contornar inadequacdes presentes em seu meio ambiente, que na sua grande
maioria, tém um carater fisiol6gico ou comportamental. Este programa inicialmente
era uma exigéncia por parte de clientes, mas tornou-se obrigatério em
estabelecimentos frigorificos devido a exigéncia do Ministério da Agricultura e por
possibilitar que estes estabelecimentos pudessem exportar seus produtos, ja que 0s
clientes consideram de grande importancia os cuidados tomados com os animais,
que influenciam diretamente na qualidade do produto final (MAPA, 2000, p. 01).

Anadlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC): o enfoque é
descobrir em quais etapas do processo ha perigo de contaminagéo do produto para
gue assim atue preventivamente de forma a eliminar o perigo Este programa visa
garantir a producdo de alimentos seguros a saude do consumidor. O mesmo é
acompanhado de dois pré-requisitos — as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e os
Procedimentos Padrbes de Higiene Operacional (PPHO), que serdo abordados a

sequir.
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Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria — ANVISA (2007, p. 01): “[...] esses
pré-requisitos identificam os perigos potenciais & seguranca do alimento [...] que
garantam, ao final do processo, a obtencdo de um alimento seguro e com
qualidade”. O programa HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point - Ponto de
Controle Critico de Andlises de Risco) é uma tentativa de implementar, padronizar e
avaliar programas de seguranca alimentar. Tem a finalidade de prevenir potenciais
riscos relacionados a seguranca do alimento (SPERS, 2003).

Boas Praticas de Fabricacdo (BPF): conjunto de procedimentos que
determina na producdo de produtos humanos e veterinarios (que inclui a industria
alimenticia) Deste modo visa a producdo de alimentos processados inécuos e
saudaveis (MARTINS, 2007), ou seja, € outra ferramenta utilizada pelas empresas
para garantir a seguranca dos seus produtos (ANVISA, 2007b). Martins (2007)
expbe que os elementos de um programa de BPF sdo: pessoal; edificio e
instalagdes; producéo.

Equipamentos e utensilios; limpeza e sanitizacdo; codificacao;
armazenamento e distribuicdo; e, controle de pragas.

Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO): asseguram a
auséncia de riscos de contaminacdo dos produtos, e define acbes corretivas,
ferramenta essencial na producdo de produtos agroalimentares (MARTINS, 2007).
Este € o0 segundo pré-requisito que junto com a BPF, acompanha o APPCC, pois
este ultimo é um programa para controle de processo e ndo para o ambiente que
ocorre o processo, sendo assim, ha a necessidade de se ter o BPF e o PPHO para
completar esse sistema que juntos visam a seguranca e a qualidade do produto que
chega ao consumidor final. Com base na Resolucdo DIPOA/DAS n° 10, de 22 de
maio de 2003 (MAPA, 2003, p. 02), tem-se: “...] sdo procedimentos descritos,
desenvolvidos, implantados e monitorizados [...]”. Desta forma, o PPHO busca
verificar a seguranca do produto em todas as etapas produtivas juntamente com o
BPF, atuando no ambiente de producéo paralelamente ao APPCC que atua no
processo de produgéo.

Controle Integrado de Pragas (CIP): sdo os procedimentos para quando
alguma praga invade o estabelecimento, e também séo as formas de erradicacdo ou
técnicas de combate, monitoracdo e barreiras para evitar as entradas (BUENO,
2006). E uma das ferramentas utilizadas pelas empresas industrializadas de

alimentos que faz parte das Boas Praticas de Fabricacdo. Nestes estabelecimentos
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é imprescindivel a presenca deste tipo de controle, no caso dos frigorificos € uma
exigéncia do Ministério da Agricultura, assim como a maneira que a empresa deve
agir quando se depara com este problema. Tal exigéncia fica evidente no Anexo (p.
06) Regulamento Técnico Sobre as Condi¢cbes Higiénico-Sanitarias e de Boas
Praticas de Elaboracdo para Estabelecimentos Elaboradores/Industrializacbes de
Alimentos da Portaria n°® 368, de 04 de Setembro de 1997 (MAPA, 1997).

Pontos de Controle (PC): dentro de um sistema de produgcdo tem por
objetivo monitorar determinada operacdo que apesar de apresentar algum tipo de
perigo a integridade de um produto, permite que tal perigo possa ser controlado. Isto
pode ser destacado atraves da Portaria n® 46, de 10 de Fevereiro de 1998 (p. 05):
“Ponto de controle: qualquer ponto, operacdo, procedimento ou etapa do processo
de fabricacdo ou preparacdo do produto que permite controle de perigos”. Através
do Ponto de Controle € possivel acompanhar as varias etapas de um processo
produtivo, tomando acdes corretivas para manter etapas e procedimentos dentro de
parametros aceitaveis, ou seja, controlados.

Andlises Laboratoriais (AL): que envolvem testes fisico-quimicas e
microbiolégicas dos produtos e insumos sdo de grande importancia para a
organizacdo, pois além de ser obrigatéria, € através destas que a organizacdo
consegue saber a qualidade de seus insumos e matérias-primas adquiridos. Para
isto, existe o Plano Nacional de Controle de Residuos (PNCR), um programa do
Ministério da Agricultura que descreve a necessidade de se ter tal controle no que
diz respeito as analises laboratoriais em produtos de origem animal. Segundo a
Instru¢do Normativa n° 42, de 20 de dezembro de 1999, Anexo 01 (MAPA, 1999), é
evidente o objetivo de se realizar analises laboratoriais em produtos de origem
animal, pois através destas analises € possivel detectar substancias que prejudicam
a saude dos consumidores. Tais procedimentos séo feitos por amostragem.

Planilhas de Verificagao (PV): englobam também o monitoramento in loco
sdo de fundamental importancia para a organizagdo, pois é através delas que a
organizacdo consegue visualizar o andamento de seus processos produtivos em
todas as etapas de sua linha de producdo, desde o recebimento de insumos e
matérias-primas até a expedicdo do produto acabado. Segundo a Portaria n° 46, de
10 de Fevereiro de 1998 (MAPA, 1998, p. 13): “Todos os dados e informagdes
obtidos durante os procedimentos de vigilancia, de verificacdo, resultados

laboratoriais, etc., devem ser registrados [...]". Tais registros sao verificados
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posteriormente por érgdos publicos competentes, como o Servico de Inspecdo
Federal (SIF). Os clientes, também, pois realizam auditorias e utilizam-se dos
registros documentados da organizacdo para avaliar o desempenho dos controles e
acOes adotados pela empresa.

ISO 9000 (ISO): a série representa um conjunto de padrées, de ordem
mundial que estabelece exigéncias para os sistemas de qualidade das empresas
(SLACK et al, 1999). A obtencdo certificacdo representa um diferencial para as
organizacdes que a possuem, principalmente no que tange a vantagem competitiva
no mercado e pela preferéncia de clientes. Martins (2007) aponta que 0s requisitos
da norma ISO 9001 (Sistemas de Gestao da Qualidade - Requisitos) sdo genéricos
para serem aplicados em diversas industrias. E importante ressaltar autores
apresentam outras ferramentas, sistemas e metodologias: Martins (2007) apresenta
a ISO 22000 e o Desdobramento da Funcdo da Qualidade — Quality Function
Deployment (QFD). Bueno (2006) também apresenta o QFD. N&o de discute neste
trabalho a ISO 22000 e nem o QFD, por questdes metodoldgicas (Grounded Theory)

e por nao fazerem parte do contexto do frigorifico estudado.

2.1 Qualidades na Saida/Expedicao

Nesta etapa, a preocupacdo com a qualidade dos produtos mostra-se com a
mesma intensidade que em todas as etapas produtivas, pois é a ultima oportunidade
gque a empresa tem para identificar e reter produtos que apresentaram algum
problema antes deste ir parar nas maos do consumidor, e se isso acontecer, todos
os esfor¢cos e cuidados tomados durante todo o processo produtivo foi invalidos. A
saida/expedicdo esta ligada a distribuicdo dos produtos. “Dela depende parte
importante da qualidade percebida pelo cliente, isto €, o que ele sente ao comparar
sua satisfagdo com suas expectativas” (MARTINS; ALT, 2002, p. 312).

Outro fator levado em consideracdo sdo as condicbes do transporte dos
produtos bem como sua entrega. A confiabilidade da entrega é obra do recebimento
da mercadoria no prazo correto, com a embalagem correta, sem danos causados
pelo transporte. Estdo envolvidos nesta etapa o0s meios de transporte,
armazenamento e distribuicdo dos produtos. A organizacéo avalia a melhor forma de

transporte de acordo com seus produtos, fornecedores, localizagao via de acesso e
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custos. H& ainda a utilizacdo de CD (Centro de Distribuicdo) que facilita a entrega
junto aos clientes de maneira rapida e eficiente, por estarem localizados em pontos
estratégicos de facil acesso. Aqui se podem citar os controles adotados pelas
empresas para avaliarem as condi¢cdes do produto a ser expedido e do local que
realizara tal operagdo. Segundo a Portaria Resolu¢cédo DIPOA/SDA N.° 10, de 22 de
Maio de 2003, item 2.3.2 (MAPA, 2003, p. 2), “condugado dos procedimentos antes,
durante e apds as operagdes”, sdo cuidados que a organizacdo deve adotar para
garantir a integridade e qualidade do produto. Todos os esforcos sdo para que o
produto chegue aos consumidores finais de maneira segura e com a qualidade
esperada. Geralmente realizados com Planilhas de Verificacdo (PV) através de

relatorios de expedicéo e teste de frio de containers e/ou caminhdes frigorificos.

2.3 Boas Praticas de Fabricacédo

As Boas Praticas de Fabricacdo (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 tipo de industria de alimentos e especifico, voltadas as inddstrias que
processam determinadas categorias de alimentos (ANVISA, 2002).

No Brasil, as BPF sao normatizadas através do Regulamento Técnico sobre
as Condicdes Higiénico-Sanitarias e Boas Praticas de Elaboracdo para
Estabelecimentos Elaboradores/ Industrializa dores de alimentos, regido pela
Portaria n. 368 do Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento, de 08 de
setembro de 1997, o qual apresenta como objetivo estabelecer os requisitos gerais
(essenciais) de higiene e boas praticas de elaboragdo para alimentos
elaborados/industrializados para o consumo humano. O ambito de aplicacdo deste
regulamento compreende toda pessoa fisica ou juridica que possua pelo menos um
estabelecimento no qual se realizem algumas das seguintes atividades:
elaboracao/industrializacdo, fracionamento, armazenamento e transporte de
alimentos destinados ao comercio nacional e internacional (DUREK, 2005). Os
fundamentos das BPFs sédo simples. Eles compreendem quatro praticas: Excluséo

de microrganismos indesejaveis e material estranho; remoc¢&o de microrganismos. E
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feito na implantacdo do programa de BPF a descricdo de todos os procedimentos
operacionais das sec¢Oes de producdo, elaboracdo e execucdo de treinamentos
periodicos para funcionarios; treinamento de integracdo; nocfes basicas de
microbiologia e parasitologia para manipuladores de alimentos; higiene pessoal e
higiene com equipamentos e utensilios de trabalho (JUNIOR; 1996). De acordo com
NICOLAL 2006, a boa qualidade garante a boa sobrevivéncia da empresa
destacando-a da concorréncia, e garante 0 seu emprego. Alimentos estragados ou
contaminados podem causar sérios problemas a sadde, visando proteger a saude
do consumidor, as legislacbes vigentes, os padroes e as especificagcbes para
alimentos vém se tornando cada vez mais rigidos; as medidas sanitarias visam
permitir a contaminacao ou alteracdes de alimentos. (BRASIL, 2006).

Todas as etapas de producdo, tais como resfriamento, congelamento,
pasteurizacdo, esterilizacdo e distribuicdo, é importante que haja o controle dos
alimentos para ndo os expor a agao de microrganismos capazes de provocar sua
deterioracdo e transmissdo de perigos que possam causar danos a saude do
consumidor (BRASIL, 2006).

Os donos de estabelecimentos que se destinam a fabricar produtos
alimenticios tém uma responsabilidade muito grande com a qualidade de seus
produtos e servicos, especialmente no que se refere a garantia de seguranca a
saude do consumidor. (BRASIL; 2006).

E importante ter sempre em mente que aquele prestador de servicos que se
preocupa constantemente com o consumidor, procurando oferecer qualidade e, no
caso de alimentos, principalmente seguranca, esta também garantindo manutencéo
€ sucesso nos seus negocios (BRASIL; 2006).

Na industria de alimentos, a higienizacdo € frequentemente negligenciada ou
efetuada em condicdes inadequadas. Esta situacéo pode e deve ser revertida pelos
profissionais que atuam na area (ANDRADE; MACEDO, 1996).

O profissional deve obedecer as normas de higiene para que nao ocorram
problemas, se ndo tiver formada uma compreenséo e consciéncia geral do combate
a contaminacao, esse problema tio grave nunca se solucionara (JUNIOR, 1996).

Todos os alimentos se apresentam desde a origem animal ou vegetal,
contaminados de origem enddgena, na qual os agentes jA se encontram nos
alimentos antes de sua obtencgdo, ou de origem exdgena, na qual os alimentos sdo
contaminados durante a sua manipulacdo. (GERMANO; GERMANO, 2003).
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A contaminagcdo acontece principalmente, através das maos de
manipuladores e dos utensilios. Assim, tdbuas para corte, facas, cortadores,
moedores, recipientes e panos de limpeza constituem veiculos comuns para
transmissdo de agentes de toxinfeccbes alimentares (GERMANO; GERMANO,
2003).

Os riscos de uma intoxicacao alimentar podem ir desde uma simples diarreia,
dor de cabeca, vomitos, mal-estar geral, até estados mais graves como a infeccao
intestinal, paralisia muscular, problemas respiratérios, convulsbes e até mesmo a
morte (JUNIOR; 1996).

A implantacdo das BPF constitui o primeiro passo a ser dado por uma
indUstria de alimentos para assegurar uma producdo segura e com qualidade.
(JUNIOR; 1996).

2.3.1 Contaminantes

Estamos expostos a trés tipos de perigos: Biolégico - O maior risco a
inocuidade dos alimentos. Neste perigo englobam-se as bactérias, fungos, virus,
parasitas e toxinas microbianas. Estes organismos vivem e desenvolvem-se nos
manipuladores e podem ser transmitidos aos alimentos pelos mesmos. Outros
ocorrem naturalmente no ambiente onde os alimentos sao produzidos. A maior parte
€ destruida por processamentos térmicos e muitos podem ser controlados por
praticas adequadas de armazenamento e manipulacdo, boas praticas de higiene e
fabricacdo, controle adequado de tempo e temperatura de confeccdo (HIGIENE
ALIMENTAR — CODIGO DE BOAS PRATICAS, 2007).

Fisico - Vasto conjunto de perigos, de origem diversa, desde objetos
presentes em matérias- primas até objetos que podem ser introduzidos nos produtos
alimentares pelos processos que estado sujeitos, ou pelos proprios manipuladores.
Estes perigos podem provir dos materiais de embalagem e acondicionamento de
matérias-primas, de produtos em curso ou produtos acabados; equipamentos e
utensilios; e dos proprios manipuladores. Os perigos fisicos mais frequentes sao:
vidros, madeiras, metais, pedras, materiais de revestimento ou isolamento, plasticos,
objetos de uso pessoal, 0ssos e espinhas (PORTAL DE SAUDE PUBLICA, 2007).

Quimico - Conjunto de origem diversa, desde aqueles que se encontram

associados as caracteristicas das proprias matérias-primas, até os criados ou
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introduzidos durante o processo. Por perigos quimicos entendem-se os aditivos
alimentares (usados em concentragbes excessivas); 0s pesticidas; medicamentos
veterinarios; metais pesados; toxinas naturais (ex. cogumelos, peixes exoticos,
marisco); alérgicos (ex. gluten, lactose); substancias naturais vegetais (solanina da
batata); quimicos criados pelo processo ou introduzidos no processo (ex. produtos
de limpeza e desinfecgéo), (PORTAL DE SAUDE PUBLICA, 2007).

Contaminacédo Cruzada - Ao transferirmos os microrganismos de um local
para outro através de utensilios, equipamentos e mios. (PORTAL DE SAUDE
PUBLICA, 2007).

2.4 Higienizacao

Na industria alimentar, o processo de higieniza¢do consiste num conjunto de
praticas que tem como objetivo devolver ao ambiente de processamento (superficie
das instalacbes, dos equipamentos e utensilios) a boa condicdo higiénica inicial
(MANUAL DE HIGIENIZACAO NA INDUSTRIA ALIMENTAR, 2002).

Consiste essencialmente na eliminacdo de restos de alimentos e outras
particulas. Este processo pode ser concretizado através de uma acao fisica (ex.
varrer, escovar, etc.), quimica (utilizacdo de detergentes) ou mecéanica (bombas de
alta pressdo, etc.) sobre uma determinada superficie. Na indastria alimentar, a
maioria dos procedimentos passa por uma acdo conjunta da utilizacdo de agentes
quimicos (detergentes), auxiliados pela acdo mecanica (MANUAL DE
HIGIENIZACAO NA INDUSTRIA ALIMENTAR, 2002).

2.5 Procedimentos de Higiene Pré-Operacional (PPHO PRE-OP)

Esse procedimento é feito em pontos especificos antes de iniciar os trabalhos
na fabrica, o horario do inicio e do fim da checagem devem ser anotados nas
planilhas e alguns dos pontos s&o os lavadores de botas e maos, cortina de ar, se as
portas estdo funcionando adequadamente. Observam-se também os exaustores, 0
teto, se ha rachadura ou sujidade no piso, ralos e chutes.

Enquanto os funcionarios entram para o trabalho, ha sempre alguém da GQ

na porta para averiguar se eles estédo lavando as botas e as maos corretamente.
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Durante o procedimento deve ser anotado se tudo esta conforme ou n&o,
quando néo, deve ser feito um registro de ndo conformidade no verso da planilha
anotando o item que esta com defeito, a hora em que foi visto o problema e relatar

acao corretiva e a acao preventiva aplicada durante a vistoria.

2.6 Procedimentos Sanitarios Operacionais (PSO) e Procedimento de Higiene
Operacional (PPHO-OP)

Estes dois procedimentos, na maioria das vezes, foram feitos juntos, com
registro na mesma planilha. Essa inspecéo € voltada para a andlise das barreiras
sanitarias, se os utensilios estdo todos higienizados, limpeza do piso e controle de
aguas residuais, observa a temperatura de cada esterilizador do ambiente, também
€ observada a troca de facas dos funcionarios que é trocada a cada descanso.

Ainda é anotada a presenca de po de trilho/carretilha, pela vacina ou couro na
carcaga, bem como graxa, material estranho e contaminagdo gastrointestinal nas
pecas.

Quanto aos funcionarios, € observada a higiene durante o procedimento
operacional. Ha pias e mangueiras perto dos colaboradores que trabalham nos
locais que mais sujos, justamente para que eles possam se limpar e limpar também
seus aventais durante o servigo.

Se algum desses itens estiver fora da conformidade o inspetor deve tomar as
providéncias o mais rapido possivel, como no caso de sujidade e agua residual no
piso, ou os esterilizadores ndo atingirem a temperatura ideal, tendo a sua agua
trocada. Todas as ocorréncias sdo marcadas na planilha, se estdo em conformidade

Oou nao.
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3 METODOLOGIA

A pesquisa tera como metodologia o estudo de caso in loco, um levantamento
dentro da industria observando os colaboradores na execucdo das Boas Praticas de
Fabricacdo, baseando-se no monitoramento diario nos halls de entrada de cada
setor.

A amostragem serd nao probabilistica, porque a empresa pesquisada foi
escolhida pela pesquisadora por atuar na empresa, observando os individuos mais
acessiveis e interessantes.

Esse processo foi escolhido devido a prevencao de contaminacgfes diretas e
indiretas dos produtos alimenticios produzidos.

O tipo de pesquisa € dedutivo, para Araujo (2000), a deducdo é o caminho
das consequéncias, pois uma cadeia de raciocinios em conexao descendente, ou
seja, do geral para o particular, leva & conclusdo. De acordo com esse método,
partindo-se de teorias e leis gerais, pode-se chegar & determinacédo ou previsdo de
fendmeno ou fatos particulares.

A abordagem utilizada nesta pesquisa é qualitativa, segundo Severino (2000)
e Godoy (1995), a abordagem qualitativa visa analisar e descrever fatos do ponto de
vista que estdo sendo estudados, obtendo uma visdo geral. A técnica de coleta de
dados através de entrevistas ndo estruturadas e analise documental.

O procedimento se deu a parti de estudo de caso. “O estudo de caso, de
acordo com Yin (1981, apud ROESCH, 2009, P. 155), é uma estratégia de pesquisa
que busca examinar um fenébmeno dentro de um contexto”.

Segundo Yin (2015), o estudo de caso tem ocorrer num contexto real do caso,
permitido criar oportunidades paras as observacfes diretas. Observando o0s
fendmenos de interesses que nao tenham sido puramente historico. As observacoes

deveram servir para evidenciar outras fontes para uma pesquisa de estudo de caso.
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3.1 Estudos de Caso da Empresa

Com 17 anos de tradicdo, o Grupo Frialto trabalha todos os dias para
construir uma empresa referéncia em crescimento sustentavel e exceléncia de
nossos produtos. Atuante em cinco estados brasileiros e presente também no
mercado externo como exportadora, a Frialto tem como premissa colocar a
disposi¢cdo do maior nimero de pessoas 0s produtos com a qualidade da marca
Frialto e outras marcas a ela associadas.

Localizado com sede no coracdo do Brasil, o Grupo Frialto se orgulha em
desenvolver os melhores cortes de carne bovina, tendo como capacidade de abate
4.040 cabecas/dia. Dispondo de rebanho jovem, nobre e de alta genética, a
producdo chega a mais de 60 tipos de cortes, dos tradicionais aos nobres, que
proporcionam paladar inconfundivel no dia-a-dia do consumidor.

Com o objetivo de garantir a sustentabilidade dos seus negocios, o Grupo
Frialto desenvolve e programa ac¢fes pioneiras abrangentes e politicas atuantes de
responsabilidade socioambiental durante todo o seu processo de producéo. Além
disso, investimentos constantes nos possibilitam manter milhares de colaboradores
devidamente capacitados e motivados a oferecerem os melhores produtos.

Dentre as principais empresas que compdem hoje o Grupo Frialto, estéo:

Frigorifico - Empresa que deu origem ao negdcio iniciou suas atividades em
Sinop-Mt no ano de 1996 como distribuidora de cortes especiais de carne para
atacados da regido. No inicio, contava com unidade de abate de 300 animais/dia.

Atualmente dedicada a producédo e industrializacdo de carne bovina, a Frialto
tem capacidade de desossa de 13.900 pecas/dia e o abate de 4.144 animais/dia.
Tamanho sucesso da empresa reflete-se no aumento da demanda e producéo, por
isso, também conta com outras unidades frigorificas ativas em Matupa-MT, Nova
Canaa-MT e Iguatemi-MS.

Transportadora — Fundada em 2006, a Transportadora Vale Grande atua no
ramo de transportes de cargas em duas modalidades: Transporte de Gado e
Transporte de Carnes.

O Transporte de Gado disponibiliza caminhdes boiadeiros entre as unidades
de Sinop-Mt, Matupa-MT e Nova Canaa-MT, a fim de transportar o rebanho de gado

das fazendas para as unidades frigorificas do grupo. Ja o setor de Transporte de
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Carnes efetua o transporte de carnes das unidades frigorificas do grupo até seus
clientes da melhor forma possivel.

Para isso, contamos com uma frota de 63 caminhdes e profissionais
especializados para garantir que a mercadoria chegue ao destino final com
temperatura e prazo estipulados.

Confinamento — Integrante do Grupo Frialto desde o ano de 2006, o
confinamento atua na area de terminacao de bovinos e no sistema de confinamento
possibilitando aos seus parceiros alternativos para os sistemas de producéo.

Conta com ampla estrutura e profissionais qualificados com conhecimento
especifico na area, a fim de agregar valor ao gado disponivel e obter melhores
resultados no produto final.

Atualmente esta presente nos municipios de Sinop-Mt e Matupa-MT com
capacidade anual de 60 mil cabecas.

Centro de Distribuicdo - Inaugurado em marco de 2008, tem sede em
Jundiai/SP. Esta parte da empresa atua na distribuicdo de carne desossada das
marcas Frialto, Maxxy e Frialto Grill, além de miudos e produtos agregados de outros
segmentos carneos como frangos, suinos, charque, pescados e embutidos, e
também vegetais e polentas.

O Centro de Distribuicdo atende toda a cadeia de médio varejo e food-service
e distribuem cerca de 1.000 toneladas/més em Sao Paulo e regido. Em 2011, devido
aumento da demanda criou-se a necessidade da aquisicdo de uma sala de cortes

especiais para atendimento do mercado de food-service e cozinhas industriais.
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4. ANALISE E DEMONSTRACOES

A pesquisa me possibilitou acompanhar as atividades realizadas pelos
inspetores da garantia de qualidade, podendo assim estar presente em todos 0s
locais de producgéo da empresa. Estes tém como principal funcéo inspecionar todos
os setores de producdo da industria e verificar se todos os procedimentos estdo
sendo realizados de maneira correta.

Durante o acompanhamento in loco junto com os inspetores da Garantia da
Qualidade, sao feitas planilhas dos programas de autocontrole desde os currais até
a exportacdo dos produtos; cada inspetor fica responsavel por um setor e de tempo
em tempo fazem rodizio entre si para trabalhar em outros setores, isso € feito
principalmente para treinar os inspetores e também para que 0os mesmos nao fiquem
acostumados em um s6 ambiente e acabe deixando passar algumas coisas por ja
estarem acostumados em ver aquilo diariamente.

A inspecdo é realizada antes, durante e apds a execucdo de todas as
atividades. Nela ocorre o monitoramento da higiene dos funcionarios ao adentrar a
industria, onde é observado se estdo adequadamente uniformizados e se realizam
0s corretos procedimentos para a entrada no setor de processamento; a avaliagao
da limpeza do setor e de seus equipamentos e utensilios antes do inicio da
producdo, e durante a mesma; a verificacdo da adequada realizacdo das funcdes
operadas pelos funcionérios, se a carne esta sendo manipulada de forma correta e
se atende aos padrdes de qualidade estabelecidos.

O Manual da Qualidade tem por objetivo principal firmar os compromissos da
empresa com a garantia da qualidade perante seus clientes, ou seja, demonstrar
suas verdadeiras intencdes e as diretrizes globais da organizacdo, relativas a
qualidade, formalmente expressas pela alta dire¢cdo, com relacédo aos seus produtos

e Servigos.
4.1 Descritivos da Politica de Qualidade
A Politica da Qualidade € um documento elaborado pela alta direcdo de uma

organizacao representando as intengcdes e objetivos de uma organizacdo no que diz

respeito a Qualidade.
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Cientes do preceito citado acima a Qualidade aplica-se ndo apenas aos
produtos, mas também aos servigos, meio ambiente e pessoas a estes relacionados,
a empresa utliza estratégias tais como orientacdo, informacdo, assisténcia,
atualizacao e treinamentos disponiveis para todos os colaboradores.

Assim sendo estabelecemos, nossa Politica de Qualidade, que tem como
escopo:

Garantir a qualidade e seguranca de seus produtos;

Estar de acordo com os Cdédigos Sanitarios, em atendimento as Programas
de Boas Praticas de Fabricacdo e cumprindo os Procedimentos Internos de
Seguranca de Alimentos.

Focar na melhoria continua de todos 0s processos;

Buscar a lideranca pela qualidade nos nossos mercados de atuacéo,
respeitando o meio ambiente, e um ambiente de trabalho saudavel, seguro e
socialmente responsével.

Promover a melhoria continua e efetividade do Sistema de Qualidade, através
da conscientizacéo e capacitacao dos colaboradores.

Estimular a inovacdo na busca de oportunidades para crescimento dos
negocios.

Cumprir com os aspectos de seguranca de alimentos para 0s nossos clientes
e consumidores.

Assistir o cliente para maximizar os resultados da utilizacdo de nossos
produtos e servi¢cos, base das relacdes de qualidade que buscamos com o mercado.

Desenvolver conhecimento sobre o negécio dos clientes e seus mercados
para antecipar-se as suas necessidades e expectativas.

A melhoria continua dos processos, produtos e servicos € um compromisso
estratégico para garantir a competitividade da organizacdo e sera obtida por meio do
desenvolvimento e compartilhamento do conhecimento e da busca permanente de

atualizacao tecnoldgica.

Atender plenamente as especificacdes e legislacdes de Qualidade;

Estar em conformidade atendendo todas as legislacbes nacionais e
internacionais aplicaveis, bem como com as normas internas assim como outros
requisitos.

Atuar eticamente e responsavelmente para com seus clientes;
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Manter relagdo de transparéncia e credibilidade com seus clientes e
fornecedores.

Manter o compromisso e envolvimento da alta direcéo;

Buscar o comprometimento da alta direcdo através de reunifes constante,
demonstrando resultados satisfatérios oriundos dos processos de qualidade.
Disponibilizar capital humano, técnico e financeiro;

Através do envolvimento da alta direcdo na qualidade como um todo o0 mesma
se compromete a disponibilizar capital humano, técnico e financeiro.

Trabalhar com foco na saude e seguranca dos trabalhadores;

O Vale Grande Industria e Comercio de Alimentos S/A busca sempre
procedimentos mais seguros para seus funcionarios, investindo em equipamentos
de protecdo coletiva e individual que sdo fornecidos de acordo com a funcdo e
atividade, bem como uniformes higienizados visando contribuir para higiene pessoal
e melhor apresentagdo. Busca assegurar a adequacao destes procedimentos
realizando treinamentos especificos aos processos, além de inspecdes diarias nas
areas internas e externas realizadas pelos técnicos de seguranca do trabalho.

Preservar a Saude e integridade dos colaboradores diretos e/ou indiretos
prevenindo acidentes do trabalho, doencas ocupacionais e perigos, como a
exposicdo ao ruido, além de se comprometer com a seguranca publica.

Acidentes e doencas de trabalho sdo evitdveis. Todos os colaboradores e
agueles prestadores de servico que atuem nos processos internos da organizacao
devem ser desenvolvidos e capacitados em programas de prevencéo de acidentes e
praticas seguras, para que atuem de forma proativa dentro e fora do ambiente de
trabalho.

Manter sempre a consciéncia ambiental e sustentabilidade ecoldgica,;

Para garantir a preservacdo do meio ambiente, sdo realizadas analises de
impactos ambientais de cada processo, investe em controles para evitar danos ao
meio ambiente. Atua fortemente nos seguintes aspectos: minimizacdo do uso de
agua; economia de energia; minimizacdo da geracdo de residuos e na melhoria da
qualidade dos efluentes gerados.

Procura utilizar adequadamente 0s recursos naturais:

Desenvolver e estimular acdes de educacdo ambiental por meio de uma
abordagem sistémica e participativa, que promova uma atitude consciente e

responsavel entre nossos colaboradores, parceiros e comunidade. Empreender
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acOes, buscando a sustentabilidade dos recursos hidricos, da atmosfera, do solo e
da biodiversidade e nas areas sob influéncia da empresa. Compartilhar com os
segmentos organizados da sociedade o uso e o desenvolvimento de programas de
conservacao e manejo sustentavel dos recursos naturais.

Atender todos os padrdes globais de seguranca de alimentos;

Implantar e melhorar continuamente a seguranca de alimentos através do
comprometimento da alta direcéo, plano de seguranca de alimentos, gerenciamento
da seguranca de alimentos e qualidade, padrdes das unidades, controle de produto,
controle de processo, e pessoal.

Obs.: A Politica somente sera revisada quando houver necessidade, néo
sendo necessaria sua revisdo anual, uma vez que a mesma foi definida e aprovada

pela alta direcéo.

4.2 Formas de Aplicagdo da Politica da Qualidade

As formas de implementacdo e cumprimento dos objetivos da politica do
sistema de gestéo integrada sao:

O padréao de desempenho dos processos de producao e melhorias é fixado de
forma a atender totalmente a Missado da Empresa;

As necessidades e expectativas dos clientes e partes interessadas séo
levantadas e disseminadas, para que todos os envolvidos na cadeia de producéo e
nos processos de melhorias tenham adequado conhecimento orientando a execucao
de suas atividades;

As acdes de melhorias ddo énfase a prevencédo de erros, desperdicios e ndo
conformidades, procurando acertar sempre na primeira tomada de decisao;

Todos os processos de trabalho sado formalizados, padronizados e definidos
as medidas de desempenho;

A anélise e melhoria de processos sdo elaboradas por grupos constituidos
para este fim e dotados de poder necessarios, cujas reunides sao periddicas e
constantes;

As melhorias bem sucedidas e desempenhos destacados sdo reconhecidos e
recompensadas de acordo com os critérios estabelecidos pela Empresa,;

Todos os funcionarios do Grupo constituem no seu potencial humano e

passam por atualizagcbes e treinamentos, visando desenvolver conhecimentos,
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competéncias e habilidades, incentivando seu uso como instrumental estratégico no
exercicio de suas funcoes;

O grau de qualidade e comprometimento em NOSSOS Servicos e processos €
determinado por todas as partes interessadas em medida de indicadores chaves (ex:
gerenciamento de reclamacdes), de formas periédicas ou frequentes.

Essa politica sera revisada anualmente, juntamente com a reunido de analise

critica da alta direcéo.

4.3 Procedimentos de Monitoramento de Indicadores, Objetivos e Metas.

A medicdo do desempenho da empresa € fundamental para a gestao da
qgualidade. A medicao fornece aos gerentes as informacfes necessarias a tomada
de decisbes e ao desenvolvimento de acdes de melhoria da qualidade e
produtividade.

Os indicadores consistem em expressdes quantitativas que representam uma
informacéo gerada, a partir da medicao e avaliacdo de uma estrutura de producéo
dos processos que a compdem e/ou dos produtos resultantes. A medicdo e a
avaliacdo referem-se a identificacdo dos dados e informacdes e ao estabelecimento
de critérios, especificacbes ou valores para comparacao entre resultados obtidos e

padrées ou metas definidas.

4.4 Estabelecimentos dos Objetivos, Metas de Desempenho Corporativo e

Operacional.

As metas de desempenho operacional de seguranca do alimento/qualidade
sao estabelecidas no presente procedimento com base na selecdo de um conjunto
de indicadores. As metas estabelecidas sdo especificas do sistema de Gestdo da
Qualidade, sendo estas diferenciadas em funcdo das seéries histéricas de
desempenho. Todos os indicadores serdo medidos e avaliados mensalmente sob
responsabilidade dos envolvidos no processo.

Os indicadores corporativos a serem adotados serdo definidos a partir dos

objetivos estratégicos e consubstanciados durante as Reunides de Analise Critica.
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O estabelecimento dos Objetivos e Metas se pautara nas seguintes
premissas:

Os objetivos e metas do SGQ serdo estabelecidos anualmente durante as
Reunides de Analise Critica e registrados na Planilha de Objetivos e Metas do SGQ
(RSGQOMO001);

A definicdo de objetivos levarda em consideracdo os recursos disponiveis
(humanos, tecnologicos, financeiros, comerciais etc.) e a necessidade de melhoria
continua do sistema de gestédo da qualidade;

A necessidade de melhoria podera ser identificada também a partir da anélise
critica do sistema, da andlise das caracteristicas significativas através dos seus
indicadores de desempenho ou do planejamento/execucdo da rotina definido no
gerenciamento de cada processo;

Para cada objetivo serd definido um Planejamento de Acfes (atividades
necessarias para se atingir a meta estabelecida) e os indicadores, conforme registro
na planilha RSGQOMO002 Planejamento das Acfes para Objetivos e Metas.

4.5 Acompanhamentos de Metas de Desempenho.

Mensalmente, os resultados dos objetivos e metas sdo compilados e esses
resultados serdo debatidos durante as reunides até o nivel departamental, quando
necessario.

Os resultados serdo divulgados nas areas de maior circulagdo de

colaboradores, garantindo assim clareza e comunicagéo a todos os envolvidos.

4.6 RevisfOes dos Objetivos e Metas.

Anualmente, durante o periodo do ciclo de planejamento estratégico da Vale
Grande Industria e Comercio de Alimentos S/A sera realizada uma Reunido de
Andlise Critica a ser presidida pelo Representante da Alta Direcdo, contando com a
participacdo de pessoas chave. Nessa reunido, serd apresentado:

1 — Necessidade dos recursos humanos, técnicos e financeiros a serem

disponibilizados;
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2 — Revisao do gerenciamento do APPCC adaptando o mesmo as condic¢des
atuais da empresa;

3 — Analise do desempenho do processo e apresentacdo dos desvios dos
padroes;

4 — Apresentacdo das n&o conformidades, resultados fora das especificacdes
e acOes corretivas;

5 — Indicadores de desempenho, manifestacao e reclamacdes de clientes com
suas respectivas agoes;

6 — Resultados das Auditorias Internas e atendimento dos requisitos
aplicaveis;

7 — Revisdo de gestéo, plano de acao e prazos.

A partir das informacdes acima apresentadas, os integrantes do Comité
apresentardo propostas gerais relativas a:

Revisdo das politicas, objetivos, metas e normas integrantes do SGQ;

Diretrizes para o estabelecimento de novas metas de desempenho ambiental,
social, de seguranca do alimento/qualidade e de salde e seguranca para a
corporagao, se necessario;

Necessidades de implementacéo de a¢cbes corretivas em nivel estratégico;

Melhoria do produto e processo em relacdo aos requisitos normativos e
legais;

Recomendacdo para atualizagdo das alocacbes orcamentarias para

implementacgéo de Planos de Ag&o Corretiva.

4.7 Treinamentos, Competéncias, Qualificacdes e Conscientizacao.

O treinamento dos colaboradores serd realizado antes do inicio de suas
atividades na empresa, e durante as atividades serdo monitorados assegurando o
cumprimento de todas as normas apresentadas no treinamento. Os colaboradores
envolvidos com os Pontos Criticos de Controle serdo treinados e avaliados.

A empresa documentard programas que cubram a necessidade de
treinamentos para cada setor, analisando a efetividade do treinamento através de
avaliagbes escritas ou orais. O treinamento sera fornecido com infraestrutura e

materiais necessarios para garantir a competéncia necessaria a cada colaborador,
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além disso, sera ministrado em linguagem clara e objetiva assegurando o
entendimento de todos.

Os registros estardo disponiveis incluindo o nome do colaborador treinado,
confirmacédo de sua presenca, data e duracao, titulo conteido e nome do instrutor. E
guando realizados por terceiros os devidos registros serédo anexados. A empresa se
compromete a frequentemente revisar as competéncias e necessidades de

atualizacao de treinamentos como mostra os subitens abaixo:

4.8 Identificagbes das Necessidades de Treinamento

ldentificac@o da competéncia necessaria;

Identificagcdo das necessidades de treinamentos ou outras acgdes para
satisfazer a necessidade;

Desenvolvimento de plano de treinamento que atenda a necessidades
definidas;

Conformidade com requisitos legais e organizacionais;

Treinamentos especificos a determinados grupos;

Registros de treinamento, educacéo, experiéncia e habilidade (se pertinente);

Avaliacao do treinamento.

As situacoes relacionadas acima sao registradas na planilha RSQGLNTO001 e
RSGQLNTO002.

4.8.1 Plano de Treinamento

O plano é elaborado de acordo com a necessidade de cada funcdo, este
plano é documentado através de cronogramas definido com base no levantamento
das necessidades de treinamento (RSQGPTO001).

4.8.2 Execugédo dos Treinamentos

A Frequéncia dos treinamentos é realizada de acordo com o0 cronograma
(RSQGPTO001) pré-estabelecido pela Garantia de Qualidade, o supervisor do setor

disponibiliza os colaboradores nas datas previstas.
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4.8.3 Metodologia Aplicada

- Integracdo todos os colaboradores passarédo por treinamentos no periodo de
admissdo e o mesmo contempla as normas de BPF, Normas internas da industria,
RH e Seguranca do Trabalho.

- Treinamento técnico: Nesta etapa o0 colaborador é desenvolvido
tecnicamente e especificamente para sua funcéo.

- Treinamento especifico: Ao corpo técnico serdo oferecidos treinamentos
conforme a necessidade, podendo ser ministrados por terceiros ou técnicos
capacitados das unidades e inseridos no cronograma;

- Treinamento de terceiros: todo profissional terceiro contratado sera treinado
de acordo com as normas da industria para que nao ofereca risco ao ambiente e a

qualidade dos produtos.

4.9 Infraestrutura e Materiais

Espaco de trabalho e instalacfes necessarias;
Equipamentos de processo;

Servicos de apoio;

Softwares;

Rede interna de dados.

Data show;

Informativos sobre Sistema de Gestéo Integrado;
Procedimentos Operacionais Padronizados;
Video / DVD ;

Manual

4.10 Conscientiza¢cdes de Visitante

Todo visitante ao adentrar a unidade preenche um questionario de visitante

(RBPF002) e recebe um treinamento sobre regulamento interno e BPF.

4.11 Procedimentos de Controle de Documentos e Registros
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O Sistema de Gestdo de Seguranca de Alimentos da Vale Grande Industria e
Comercio de Alimentos S/A, € composto por documentos e registros que seguem 0s
padrées de legislacdo vigente, desenvolvimentos cientifico-tecnoldgicos e codigos
de praticas industriais e sdo adaptados as particularidades de cada unidade. Tais
documentacbes estdo devidamente atualizadas e descrevem fielmente os
procedimentos realizados na industria, bem como os responsaveis pelo controle e
registro, especificacdo das etapas de producao, frequéncia de monitoramentos e
verificacfes das mesmas.

O Corporativo determina o que serd padronizado e controlado (critério das
normas e procedimentos documentados), coordena as implantacdes das normas
necessarias para que a unidade possa demonstrar na pratica o referenciado nos
documentos fornecidos pela equipe corporativa de Gestdo. Além disso, todos os
resultados de controle devem ser registrados (registros).

O presente controle de documentacao e registros tem o intuito de disciplinar a
elaboracdo dos documento/registros, a aprovacdo e utilizacdo dos mesmos em
todas as unidades.

A documentagdo determina o funcionamento adequado de um sistema de
gestdo e define os controles necessérios para:

a) Atender as necessidades declaradas ou implicitas da organizacdo, dos
clientes e de outras partes interessadas;

b) Aprovar documentos quanto a sua adequacao antes do uso;

c) Analisar e atualizar, conforme necessario, e reaprovar documentos;

d) Assegurar que as alteracdes e a situacdo atual da revisdo de documentos
sejam identificadas;

e) Assegurar que as versfes relevantes de documentos aplicaveis estejam
em seu ponto de uso;

f) Assegurar que o0s documentos permanecam legiveis e prontamente
identificaveis;

g) Assegurar que os documentos de origem externa determinados pela
organizacdo como sendo necesséarios ao planejamento e operacdo do sistema da
gestéo integrada sejam identificados e sua distribuicéo seja controlada;

h) Prevenir a utilizagdo nédo intencional de documentos obsoletos e utilizar

identificacdo adequada nestes, se forem retidos para quaisquer fins.
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4.11.1 Controle de Documentos / Aprovacdo de Documentos

A Politica de Qualidade deve ter a assinatura do responsavel maior pela
implantacéo (Diretor de Operacdes).

Todos os procedimentos elaborados e revisados pelo corporativo sao
submetidos & analise critica e aprovacdo, sendo que os locais para identificacdo do

responsavel pela aprovacao ou autorizacédo séo: rodapé do referido documento.

4.12 Controles de Revisao

Os documentos serdo revisados anualmente e todas as vezes que houver
alguma alteracdo nos procedimentos, atualizacdes conforme legislacdo vigente, ou
até mesmo visando a melhoria continua do processo.

As revisbes dos documentos, bem como as alteracbes sofridas estardo
registradas no histérico de cada documento.

As alteracdes devem ser aprovadas conforme indicacdo no rodapé dos
programas e, entdo repassada de forma uniforme a todos os colaboradores que
estdo intimamente relacionados ao processo de aplicacdo do documento. Por fim,

deve-se realizar a atualizagéo da Lista Mestra.

4.13 Arquivos e Armazenamentos

Todos o0s documentos deverdo estar devidamente arquivados no
Departamento correspondente ao seu segmento, em pastas identificadas, facilitando
a escolha e o rapido acesso, pelo periodo determinado pelo periodo de validade do
produto, acrescido de 12 (doze) meses. Como o produto de maior tempo de
prateleira elaborado atualmente pela empresa é a carne in natura congelada, com
validade de 24 meses, ao acrescermos mais 12 meses, o tempo total de guarda sera
de 36 meses (trés anos).

Os programas e documentos originais também estdo arquivados no sistema

informatizado, em pastas digitais controladas pelos funcionarios do Departamento.
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4.14 Procedimentos de Auditoria Interna

Auditoria interna € uma atividade independente e objetiva de garantia e
consultoria, concebida para adicionar valor e melhorar as operacdes de uma
organizacdo. Ela ajuda uma organizacdo a atingir seus objetivos através de uma
abordagem sistematica e disciplinada para avaliar e melhorar a efetividade dos
processos de gerenciamento de riscos, controle e governanca.

Os principais objetivos de um auditor interno séo:

Verificar a existéncia, a suficiéncia e a aplicacdo dos controles internos, bem
como contribuir para o seu aperfeicoamento;

Verificar se as normas internas estao a ser seguidas;

Verificar a necessidade de melhoramento das normas internas vigentes;

Avaliar a necessidade de novas normas internas.

O Procedimento de Auditoria esta estruturado com base nhas etapas

detalhadas a sequir.

4.15 Procedimentos Gerais para Realizacdo de Auditorias

Toda Auditoria realizada nas unidades da Vale Grande Industria e Comercio
de Alimentos S/A sera planejada e conduzida de forma que assegure a
independéncia da equipe auditora.

A) Auditoria Anual:

Verifica a conformidade do Sistema de Gestdo da Qualidade, com o seu
referido manual. Assegura que o ambiente das areas de producdo e equipamentos
de processamento € mantido em condicbes adequadas para a producdo de
alimentos.

A realizacéo das auditorias baseia-se nas etapas a seguir:

Cronograma das Auditorias Anuais

O cronograma anual de auditorias de verificacdo de sistema (RSGQAIO01) &
elaborado pelos membros do comité considerando o periodo necessario para
inspecéo e analise de documentos.

Anualmente, o Cronograma de Auditoria sera atualizado, passando sempre a

incluir a definicdo de datas para o ano seguinte.
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Procedimento Geral para Realizacdo de Auditorias Anuais

Todas as auditorias realizadas nas unidades da Vale Grande Industria e
Comercio de Alimentos S/A sera planejada e conduzida de forma que assegure a
independéncia da equipe auditora.

Reunido de Inicial (abertura)

A auditoria inicia na data e hora programada, com a presenca do responsavel
pela unidade auditada, registrada em formulario proprio (RSGQAIO002) e tem os
seguintes objetivos:

Apresentacao dos Membros da Equipe Auditora / Membros da Unidade a ser
Auditada;

Confirmacéo dos objetivos, métodos e plano;

Esclarecimento preliminar de davidas pertinentes ao escopo e metodologia da
auditoria;

Agendamento da Reunido de Encerramento da Auditoria.

Execucéo

Para a execucdo da auditoria interna, o auditor utilizard o check list de
verificagcdo (RSGQAIO003) e solicitara copias das seguintes documentacoes:
Relatorio da auditoria realizada anteriormente;

Coépia dos planos de acao referente as tratativas das ndo conformidades;
Outros que julgar necessario

Nesse contexto, as trés formas de verificacdo a serem utilizadas nas
auditorias serdo as seguintes:

Visual — E a verificacdo através de observacdo, seja das caracteristicas
fisicas de um objeto ou instalacdo ou da forma de execucdo de uma determinada
atividade.

Verbal — E a verificacdo através de interrogacdo, sobre a forma em que uma
determinada atividade € executada.

Documentada — E a verificagdo através da andlise de registros ou
documentos.

Reunido de Fechamento

A reunido de encerramento é realizada, com a presenca do responsavel pela
unidade auditada, registrada em formulario préprio (RSGQAI004) e tem objetivo de
esclarecer todos os pontos observados na auditoria.

Elaboracéo e Apresentacao do Relatério de Auditoria
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Apdbs o encerramento da auditoria o auditor lider, apds alinhar com a equipe
auditora quanto as conclusbes da auditoria, deve preparar e enviar o Relatério da
Auditoria.

O Relatorio de Auditoria devera conter minimamente:

Plano de Auditoria;

Check list preenchido;

Outros
Qualificacdo dos auditores

Os auditores internos devem apresentar 0s seguintes pré-requisitos:

Estarem familiarizados com 0s processos;

Ter curso ou formacéo profissional e atuacdo nas areas ligadas a seguranca
de alimentos;

Devem estar aptos a fazer questionamentos e registrar as ndo conformidades
de forma imparcial. Os auditores devem especificar relatar e comunicar as nao
conformidades no momento em que as mesmas forem identificadas;

Os auditores devem estar cientes do grau de comprometimento,
profissionalismo e ética envolvendo auditorias, onde a postura e a conduta deverdo
ser mantidas de forma que ndo haja eventual problema durante e no final da
auditoria;

Os auditores devem estar cientes que as informacfes obtidas durante a
auditoria sdo sigilosas e ndo devem ser disseminadas fora da empresa

Acdes do auditado

O responsavel pela area a ser auditada deve assegurar que as acdes sao
executadas, sem demora indevida, para eliminar ndo conformidades detectadas e
suas causas. As atividades de acompanhamento devem incluir a verificacdo das
acOes executadas e o relato dos resultados da verificacéo.

Ao término da auditoria anual o auditado deve preencher o questionario de
Avaliacédo de Auditores (RSGQAI006), com a finalidade de avaliar a desempenho do
auditor interno. A partir dessas informacdes, nas reunides de Analises Criticas
corporativas, servira para identificar potencialidades e ajustes referentes aos
procedimentos realizados nas auditorias internas.

Ao término da auditoria anual o auditado deve preencher o questionario de
Avaliacédo de Auditores (RSGQAIO06), com a finalidade de avaliar a performance do

auditor interno. A partir dessas informacdes, nas reunides de Analises Criticas
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corporativas, servird para identificar potencialidades e ajustes referentes aos
procedimentos realizados nas auditorias internas.

Deve seguir junto ao questionario uma carta de apresentacdo, onde é
apresentado ao fornecedor as causas e necessidades da empresa em realizar o
programa de credenciamento de fornecedores, sendo este uma ferramenta para que
se possa conhecer a empresa fornecedora e avaliar seu Sistema de Qualidade e

Controle de Processos dos produtos utilizados na industria.

4.16 Procedimentos de Recebimento de Embalagens

Tudo aquilo que entra na composi¢cao dos produtos e/ou que entra em contato
direto com os produtos € avaliado sistematicamente antes do uso, comecando pela
selecéo e credenciamento dos fornecedores.

Na recepcédo de insumos, embalagens, etiquetas e produtos quimicos deve-se
realizar inspecao e preenchimento de planilhas (RBPF015, RBPF 016 e RBPF018)
destinadas a este fim. Lotes de produtos considerados ndo conforme deverao ser
identificados com faixa amarela e preta e etiqueta de acompanhamento de
recebimento onde permanecerdo até o destino final. As matérias-primas ou
ingredientes séo inspecionados e classificados antes de seguirem para a linha de
producédo, e quando necessario deverdo passar por controles laboratoriais.

As matérias-primas ou ingredientes armazenados nas dependéncias do
estabelecimento sdo mantidos em condices que evitem a sua deterioracao,
protegidos contra a contaminacdo do material alimenticio por contato direto ou
indireto com o material contaminado, que se encontre nas fases iniciais do
processamento. As pessoas que manipulam matérias-primas ou produtos semi-
elaborados e que apresentam o risco de contaminar o produto acabado, ndo devem
entrar em contato com nenhum produto acabado enquanto ndo tenham trocado a
roupa de protecdo usada durante o procedimento em que esteve em contato ou foi
manchado com a matéria-prima ou produtos semi-elaborados.

Observar as condicbes das embalagens, no caso de produtos embalados
devem estar limpas, integras e seguir as particularidades de embalagem de cada

produto.
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Observar a rotulagem: deve constar nome e composi¢ao do produto, lote,
data de fabricacdo e validade, nimero de registro no 6rgéo oficial, CNPJ, endereco
do fabricante e distribuidor, condi¢cdes de armazenamento e quantidade (peso).

Controle microbiolégico e fisico-quimico quando necessario realizado por

laboratdrio terceirizado.

4.17 Procedimentos de Aquisicdo de matéria-prima (Carne com Osso0)

Apoés encostado o caminhdo na doca, verificar a temperatura das pecas,
padrées de toalete e contaminacBes como po6 de trilho, material estranho, etc. Ao
final da avaliacdo classificar e destinar o produto conforme a sua classificacéo:
aceitavel quando os defeitos estiverem abaixo do padrdo (desossa camara pulmao,
etc) ou inaceitavel quando os defeitos estiverem acima do padrdo (devolugéo

conserva charqueada).

4.18 Procedimentos Para Avaliacédo de Transporte

Conforme indicado na PSO 11.4 o veiculo transportador deve ser vistoriado
previamente ao embarque, a fim de verificar suas condic6es higiénico-sanitarias, de
conservagao, equipamento de frio e presenca do lacre de higienizacdo em lavador
credenciado. O bau frigorifico é forrado internamente com pelicula plastica quando
nas paredes laterais, nas barras de ferro, gancheiras, e no piso (evitando que 0s
operadores pisem sobre o forro). O veiculo devera estar limpo e seco, e com
temperatura adequada de acordo com a RPSO 12b.

O veiculo ndo deverd transportar cargas que possam comprometer a
seguranca do produto. Caso seja transporte de carga seca, como farinhas de carne
e osso e farinha de sangue deverdo ser disponibilizadas lonas integras para
protecdo dos produtos a serem transportados. E de suma importancia que fique
claro ao motorista e a empresa transportadora a necessidade do cumprimento da
manutencdo da temperatura ambiente do bau conforme solicitado. Deixamos claro
também que todas as etapas de expedicao ficam registradas em planilha e também
através de fotos, nos dando respaldo de como a carga foi expedida em caso de

futuras reclamacgoes.
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E procedimento da unidade, instalar em 100% das cargas expedidas um
termo registrador de temperaturas no interior do bau, na lateral proximo a porta, ao
término de cada carregamento para que seja registrada a temperatura interna do
balu. Dando garantia aos nossos clientes de que ndo houve quebra na cadeia de frio
e consequentemente a qualidade do produto foi mantida durante todo o transporte.

As transportadoras também devem orientar seus motoristas a dirigirem com
cautela, lembrando-os de que o produto transportado é alimento e a maneira com
que a carga é “tratada” nos garante a preservacao das caracteristicas de qualidade
das mesmas, principalmente em se tratando de transporte de quartos com 0sso e
produtos embalados a vacuo.

Verificar se o veiculo de entrega: possui identificacdo da empresa
fornecedora; esta em condic6es adequadas de higiene e conservacao, sem residuos
de alimentos ou liquidos em seu interior;

E de responsabilidade da empresa que os produtos tragam nos rétulos todas
as informacfes necessarias:

Numeros de registro nos 6rgados competentes;

Nome do produto e marca;

Nome e endereco do fabricante;

Modo de conservagao;

Data de fabricacao;

Prazo de validade;

Ingredientes.

4.19 Procedimentos Para Prestadores de Servico

Quando houver contratacdo de terceiros, o0 servico deve ser avaliado com
objetivo de verificar a necessidade do mesmo evitando assim qualquer risco para
seguranca do produto e atentando-se a todas as exigéncias legais e assegurando as
necessidades da empresa.

A contratacdo € solicitada pelo supervisor a geréncia industrial e a Garantia
da Qualidade fornece o suporte técnico aos contratados para que atendam aos
requisitos estabelecidos pelas Boas Praticas de Fabricacéo.

Para pessoa fisica antes da realizagdo do servico é aplicado um questionério

de saude (RBPF 002) garantindo a seguranca do produto.
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4.20 Procedimentos de Liberacdo de Produtos e Gestao de Produtos Nao

Conforme

O programa de Liberacdo de Produtos visa assegurar que somente produtos
gue atendam as especificacdes sejam liberados e expedidos aos seus clientes, ja a
Gestado de Produtos Ndo Conforme previne a utilizacdo e distribuicdo de produtos
nao conforme reduzindo o risco de exposicao negativa da marca, as reclamacoes
e/ou manifestacdes de clientes e consumidores, garantindo a qualidade dos

produtos.

4.21 Responsabilidades

Garantia de Qualidade

Liberacdo do produto;

Enviar memorando de retencdo e liberacdo para a producédo/logistica para
liberacé@o do produto final no caso de resultado de reanalise conforme o padréo;

Garantir a implantacdo da Gestdo de Produto N&o Conforme na unidade
produtora;

Garantir a intervencdo no processo em funcdo de produtos ndo conforme
detectados;

Autorizar a liberac&o de produtos néo conforme;

Garantir o treinamento dos envolvidos no fluxo de produtos ndo conforme;

Garantir a coleta de amostra conforme plano de amostragem,;

Efetuar analise de tendéncia de produtos ndo conforme;

Coordenar as reunides de Qualidade em cada gerencia;
Producéo

Garantir intervencdo imediata no processo em funcdo de produtos nao
conforme detectados;

Garantir a disposi¢ao do produto;

Tratar as ndo conformidades causadoras dos produtos nao conforme;
PCP-Planejamento de Controle de Producéo

Receber memorando de retencéo/liberacdo de produtos ndo conforme da
Garantia de Qualidade com a liberacdo do produto final e liberar o mesmo no

sistema informatizado;
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4.22 Liberagdes dos Produtos

A Segurancga de Alimentos €, cada vez mais, um requisito fundamental para
0os consumidores. Devido a esta maior preocupacdo, em parte devido as recentes
crises alimentares, a seguranca dos alimentos tornou-se uma das prioridades para
todos os intervenientes no setor agroalimentar. Promover e garantir a seguranca de
alimentos € hoje em dia uma exigéncia em qualquer servico que envolva o
fornecimento de alimentos como forma de garantir a confianca dos Clientes e
Consumidores. Existem clientes e mercados com diferentes exigéncias no ambito da
seguranca de alimentos e padrdo do produto acabado. E com o intuito de cumprir
essas exigéncias, programou-se o0 programa de liberagdo de produtos, baseado em
itens definidos como ‘liberatérios”, requisito fundamental para a expedicdo do
mesmo.

O acompanhamento das exigéncias dos paises exportadores e até mesmo
do mercado interno € realizado através dos Programas de Autocontrole e
rastreabilidade, caso haja inconformidade os mesmos sdo direcionados para a

Gestao de Produto Nao Conforme.

4.23 Tratamentos de Reclamacdes

O Vale Grande Industria e Comercio de Alimentos S/A, preocupada em
atender da melhor forma possivel seus clientes e parceiros e de imediato promover
melhorias continua de seus produtos e processos, indo de encontro ao que esta
explicitamente descrito como um dos topicos da sua Politica de Qualidade
estabelece e implanta esse procedimento voltado as Reclamacdes.

O tratamento das reclamagdes visa:

Aumentar a satisfacéo do cliente;

Estimular o retorno do cliente, incluindo reclamacdes da sua insatisfagao;

Oferecer oportunidade para manter ou aumentar sua fidelidade e aprovacéo;

Melhorar a competitividade nacional e internacional;

Proporcionar ao cliente um sistema de tratamento de reclamagbes de facil

acesso e com retorno rapido;
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Aprimorar a habilidade da organizacdo de resolver reclamacdes de maneira
consistente, sistematica e rapida para a satisfacéo do cliente;

Prover uma base para uma analise critica continuada do processo de
tratamento de reclamacdes;

Prover uma base para uma analise critica continuada do processo produtivo;

Criar uma abordagem com foco no cliente para a resolucdo das reclamacdes

e das melhorias implantadas nos processos.

4.24 Reclamagdes Oriundas de Clientes Externos

Quando o cliente recebe um produto que julga ndo conforme, devera entrar
em contato com o Departamento Comercial, o qual vendeu o produto, descrevendo
detalhadamente o problema. Junto com a descricdo do problema, devera também
informar os dados de recebimento (nota fiscal e pedido) e evidéncias que facilitardo
a investigacdo do problema (fotos, cépia do termégrafo, etc.). Com base nas
informagOes das reclamacdes a Garantia de Qualidade junto com o Comercial
deverdo decidir sobre a necessidade de realizar uma visita de inspecao ao cliente. A
visita devera ser organizada de forma a ocorrer no menor prazo possivel. O
avaliador responséavel pela visita, ao término da mesma, deveré retornar a Garantia
de Qualidade um registro completo de sua inspecéo, indicando se a reclamacgao
procede ou néao.

AplOs esse retorno a Garantia de Qualidade Corporativa encaminha em
formulario préprio (RSGQTRO001) ou formulario do fornecedor a reclamacao via
correio eletrénico. Ao receber esse e-mail a Supervisora de Qualidade da unidade
juntamente com os envolvidos do processo avaliam a ndo conformidade descrita e
propdem um plano de agédo para a corregcao da inconformidade detectada e
encaminha o mesmo a Garantia de Qualidade Corporativa em um prazo maximo de
48 horas. A Garantia de Qualidade Corporativa, por sua vez recebe esses

formulérios tratados e os direciona ao setor comercial, que 0s envia ao cliente.

4.25 Reclamagdes Oriundas do Centro de Distribuicao (CD)

Os produtos que ndo sao oriundos de venda direta, ou seja, deixam a unidade

produtora e séo direcionados ao cliente, serdo direcionados ao Centro de
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Distribuicdo. Faz parte dos procedimentos da empresa a realizagdo de analises de
recebimento, visando a avaliacdo de caracteristicas do produto, embalagem primaria
e secundaria. Ao notar alguma inconformidade durante essas analises a Garantia de
Qualidade do CD, encaminha via correio eletrbnico, um relatério com a néo
conformidade encontrada para a Garantia de Qualidade Corporativa, onde a mesma
registra em formulario préprio (RSGQTR001) a queixa e direciona para a
Supervisora de Qualidade da unidade envolvida. Ao receber esse e-mail a
Supervisora de Qualidade da unidade juntamente com os envolvidos do processo
avaliam a ndo conformidade descrita e propéem um plano de acdo para a corregao
da inconformidade detectada e encaminha o mesmo a Garantia de Qualidade
Corporativa em um prazo maximo de 03 dias. A Garantia de Qualidade Corporativa,

por sua vez recebe esse formulario tratado e os direciona para o cliente.

4.25.1 Reclamacgdes de Fornecedores

E considerado fornecedor toda pessoa fisica ou juridica, publica ou privada,
nacional ou estrangeira, bem como os entes despersonalizados, que desenvolvam
atividades  de producéo, montagem, transformacao, beneficiamento,
acondicionamento ou reacondicionamento, renovagdo ou recondicionamento,
criacdo, construcdo, importacdo, exportacdo, distribuicdo ou comercializacdo de
produtos ou prestacdo de servicos (bancos, segurados, corretoras, etc.). Isto € todo
aguele que de alguma forma interfere no produto ou servico assumido sua
participacéo e responsabilidade pelo que fez.

De acordo com o Manual da Qualidade, temos 05 tipos de fornecedores:

A) Fornecedores de Gado;

(B) Fornecedores de Carne com Osso;

(C) Fornecedores de Material de Embalagem;

(D) Transportadores;

E) Prestadores de Servico;

Ao notar alguma inconformidade nesses processos, a unidade produtora
preenche o formulario (RSGQTRO001) e encaminha via correio eletrbnico ao

fornecedor e Garantia de Qualidade Corporativa. O fornecedor por sua vez tem um
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prazo de 07 dias para encaminhar a tratativa a unidade produtora ao qual originou a

reclamacao.

4.25.2 Gerenciamento de Reclamacdes

As reclamagbes oriundas dos diferentes setores tratadas nas reunides
mensais de objetivos e metas, para acompanhamento das tratativas, acodes
propostas entre outros. Esses dados oriundos desse gerenciamento sdo analisados
para as tendéncias significativas e utilizados para programar melhorias na
seguranca, legalidade e qualidade do produto, prevenir reincidéncias e aumentar a
satisfacdo do cliente, discutidas nas reunides mensais e analise critica da alta

direcéo, com formulario em registro proprio.

4.26 Programas de Pesquisa de Satisfacdo Dos Clientes

O Vale Grande Industria e Comercio de Alimentos S/A entende que a
qualidade é o alicerce de nosso sucesso. Dessa forma a marca de um produto é
nossa promessa ao cliente de que seu consumo é seguro, de que ele obedece a
todos os regulamentos e de que ele atende os mais altos padrdes de qualidade. O
cliente espera que esta promessa seja sempre mantida por nés.

Essas tao sonhada satisfacia é alcancada a partir de diversas acdes que a
empresas precisam executar, tais como oferecer produtos e servicos de qualidade,
precos e prazos adecuados e superar a expectativa de seus consumidores. Para o
acompanhamento de satisfacéo do cliente e/ou do consumidor a empresa conta com
uma equipe comercial, composta de vendedores e seus assistentes, que tém
contato constante com nossos clientes, por telefonemas, mensagens eletrénicas,
encontros e reunides em feiras e eventos e principalmente em visitas comerciais.

Todas as solicitacdes, sugestdes e reclamacdes sdo cuidadosamente
registradas, analisadas, investigadas, caso se faca necessario tratadas e entédo
respondidas.

Todos os processos e produtos sdo estudados, desenvolvidos, melhorados
e/ou implementados de modo a cumprir as exigéncias legais e satisfazer o cliente. E

enviado aos clientes/consumidores um Formulario de Pesquisa de Satisfacdo
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(RSGQPSO001), abordando pontos chave para a fidelizagdo dos mesmos e
superacédo da expectativa. Ao término da execucdo dessa pesquisa de satisfacdo os
dados obtidos sdo compilados e acbes de melhoria continua sdo implementadas e
executadas, além dos mais esses dados servirdo de entrada de Analise Critica da

Alta Direcdo. Ao final de cada Auditoria ou visita, nossos visitantes tém a
possibilidade de nos solicitar, também através de questionario preenchido, os pontos
avaliados durante o atendimento, possibilitando a melhoria e implementacdo dos
mesmos no Nosso sistema de atendimento. A continuidade de nosso sucesso deve-
se ao fato de escutarmos nossos clientes e medirmos nosso desempenho. Se nao
estivermos fazendo progressos, devemos descobrir o por que. Se cometermos um
erro, devemos corrigi-lo e aprender com ele. A satisfacdo de nossos clientes é
constatada através da manutencdo dos contratos existentes, da abertura de novos
contratos e a da manifestacdo de negdécios futuros com a participacdo do cliente e /
ou do fornecedor.

Nomes paises de Habilitacbes para Exportacdo: CARNE DE BOVINO "IN
NATURA" Qual o Frialto atende as Legislacdes de todos os pais conforme o ISSO
9000.

AFRICA DO SUL

ALBANIA

ARGELIA

BRASIL

CHILE

CINGAPURA

CROACIA

CUBA

EGITO

EMIRADOS ARABES UNIDOS

HONG KONG

IRA

MALASIA

ILHAS MAURICIO

NORUEGA

PERU

SUICA
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Barreira Sanitaria

Fonte: Manual de BPF, 2015.
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Figura 2 - Higienizag&o da Bota, BPF.

Fonte: Manual de BPF, 2015.

Figura 3 - Higienizagéo das Maos

Fonte: Manual de BPF, 2015.

Enquanto os funcionarios entram para o trabalho, ha sempre alguém da GQ

na porta para averiguar se eles estdo lavando as botas e as maos corretamente.
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Figura 4 — Higiene Pessoal

@Uzt'doi%ft/ . www.caﬁnzta.com.br
Fonte: Manual de BPF, 2015.

Tomar banho diariamente.

Os homens devem barbear-se diariamente.

Manter as unhas curtas e limpas, nao usar qualquer tipo de esmalte ou unhas
posticas.

E proibido o uso de maquiagem e cilios posticos na area de produco.

E proibido o uso de perfumes, colbnias e desodorante perfumado na area de
producao.

As planilhas séo feitas diariamente e a cada 2 horas em todos os setores da
industria, as que foram acompanhadas durante o estagio sdo:. Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF), Procedimento Sanitario Operacional (PSO), Procedimento de
Higiene pré-Operacional (PPHO Pré-OP), Procedimento de Higiene Operacional
(PPHO-OP), Controle de Material Especificado de Risco (MER), além dessas

também foi feita a planilha do Bem-Estar Animal (BEA).
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CONCLUSAO

Depois da observacdo e analisado os funcionérios ao entrar pelo hallal de
entrada dos setores, podemos chegar as seguintes conclusdes, os funcionarios
possuem conhecimentos essenciais para executarem as normas contidas no plano
de Boas Praticas de Fabricacgéo.

O setor da Garantia de Qualidade possui uma grande influencia na execucao
destas normas, monitorando os processos de producdo, efetuando barreiras
sanitarias diariamente e divulgando as normas contidas no plano de BPF para o
melhor entendimento dos manipuladores.

Este setor € de grande importancia, pois faz com que seus produtos
obtenham um alto padrdo de qualidade, livre de contaminacfes e substancias
nocivas ao consumidor. Atinge-se este padrdo de qualidade inspecionando e
implantando os programas de qualidade exigidos pelos 6rgdos competentes.

Observa-se que as normas impostas as industrias alimenticias quanto as
condicBes higiénico-sanitarias, realmente vem sendo exigidas e inspecionadas pelos
servigos de fiscalizacdo. Nota-se também a importancia da tarefa realizada por cada
setor dentro da cadeia de producédo de alimentos de origem animal, para que
possam gerar um produto que esteja dentro dos padrdes esperados.

Em meio a uma area especifica que é numa industria que trabalha com
animal até chegar ao produto final, passa por varias etapas. E de muita valia o
conhecimento pratico, mas principalmente o tedrico, desde o funcionamento de cada

setor da empresa.
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Apéndice — A — Modelo de solicitagao
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Oficio N°. Guaranta do Norte de Setembro de

SOLICITACAO DE AUTORIZACAO PARA PESQUISA ACADEMICA CIENTIFICA

Através do presente instrumento, solicitamos do gestor da empresa

, autorizacdo para realizacdo da pesquisa

integrante do Trabalho de Conclusédo de Curso (TCC) do académico

,orientado (a) pelo Prof. (a) ,tendo como

preliminar: Setor da

A coleta de dados sera feita através de observancia e pesquisa. A presente
atividade é requisito para conclusdo do curso de Administracdo, da Faculdade de
Ciéncias Sociais de Guarantd do Norte. As informacdes prestadas nado serao

divulgadas sem a autorizacao final da Instituicdo do campo de pesquisa.

Académico Prof. Orientador

Coordenador de Administracao



