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Resumo

A abertura de mercado imprime uma notavel transformacdo no sistema industrial. As
empresas foram submetidas a profundas alteracdes no ambiente institucional, visando
atender a essa nova necessidade de mercado. Este artigo aborda aspectos recentes da
aplicacdo das inovacdes tecnoldgicas implementadas pelas industrias agroindustriais,
através da aplicacdo da técnica de controle de qualidade Anélises de Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC), que foi aplicada numa agroindustria de aves da regido Oeste
do Parana. Para tanto foram elaborados um fluxograma do processo produtivo para a
identificacdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC); um monitoramento de temperatura,
com leituras tomadas a cada hora, das opera¢des de abate envolvendo temperatura da
agua no processo de escaldagem, temperatura da dgua no pré-resfriamento e resfriamento
de carcacas de frango; um diagrama com as identificagdes dos Pontos Criticos de Controle;
um quadro com a caracterizacdo dos Pontos Criticos de Controle identificados e um quadro
com o Resumo do Plano APPCC. Concluiu-se que as temperaturas dos resfriadores nos 1°
e 2° estagios e a temperatura no sistema de pré-resfriamento estavam de acordo com a
legislacao vigente; a temperatura do tanque de escaldagem também se apresentou dentro
das normas vigente. O sistema Analise de Riscos e Pontos Criticos de Controle utilizado na
identificacdo dos PCCs, no segmento avicola, mostrou ser de necesséria importancia, para
melhor monitoramento do processo produtivo.
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Abstract

The wide market opening has transformed the industry system. Many companies
have suffered changes in their institutional environment to attend new market needs.
This article presents some recent aspects of application of technological innovations
implemented by agribusinesses, through the application of the quality control technique
Analysis of Dangers and Critical points of Control — APPCC, which was used in the chicken
agribusiness in the west of the state of Parana. To make it possible, a flow chart of the
productive process for the identification of the Critical Points of Control (PCC), an hourly * Mestre em Desenvolvimento
monitoring of water temperature during scalding process as well as in the pre-cooling Regional e Agronegocio
of poultry carcass, an identification diagram of the Critical Control Points, a chart with (UNIOE_STE_)' Professgra
the identification of such points, a chart with the characterization of such identified Unlver§lt§r|a do Instlt_uto
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segment, proved to be important for a better monitoring of the productive process. de Mestrado e Doutorado
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Introducao

O Brasil se destaca como grande produtor mundial
e exportador de carne de aves e vem, neste setor, empre-
gando aproximadamente dois milhdes de pessoas. Por
outro, lado o Brasil precisa garantir ao consumidor
a qualidade do produto de origem animal que esta
sendo comprado e, para isso, torna-se necessario que
se estabelecam um conjunto de medidas e precaucbes
a serem tomadas para assegurar que os alimentos se
apresentem livres de qualquer possivel contaminacao
perigosa e que alcance o consumidor num estado
saudavel tendo uma satisfatéria qualidade. Para isso
o Sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (APPCC) foi desenvolvido para garantir a pro-
ducdo de alimentos seguro a saude do consumidor.
Seus principios sdo utilizados no processo de melhoria
da qualidade, contribuindo para maior satisfacdo do
consumidor, tornando as empresas mais competitivas
e ampliando as possibilidades de conquista de novos
mercados, principalmente o externo (INSTITUTO..., 2000).

Santos (2000) considera que fatos histéricos mar-
cantes ocorridos entre o final da década de 1980 e o
inicio de 1990 determinaram um processo de rapidas
mudancgas politicas e econdmicas no mundo. O cenério
internacional do inicio dos anos 1990 foi marcado pela
crescente hegemonia do neoliberalismo como modelo
de ajuste estrutural das economias e pela afirmacgao
do dominio politico e militar dos EUA. Esse movimento
foi acompanhado pela evolucdo de novos conceitos
no mundo do trabalho (qualidade, produtividade,
terceirizacdo, reengenharia etc.) como resultado do
desenvolvimento e da introducdo de nova tecnologia
na producao e administracdo empresarial. Para Moreira
e Correa (1997), desde o inicio da década de 1980, ouvia-
se falar em regimes de substituicdo das importacoes,
politicas de liberalizacdo comercial. Acredita-se que
por tras deste movimento estd a crenca de que o livre
comércio podera elevar o bem-estar da populacao e gerar

um processo de crescimento econémico acelerado.
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Na abertura de comércio entre paises, o mer-
cado levard os setores produtivos locais a se espe-
cializar. A livre entrada de comércio possibilita
melhor aproveitamento dos recursos de producao e,
portanto, gera maior volume de produtos e a con-
sequente elevacao do nivel de vida de todo o pais. As
nagoes impdem certas restricbes ao mercado externo,
que provocam uma reducdo do volume de transagoes
internacionais (SANTOS, 2000). Neste contexto nos paises
produtores de matéria prima, a inovacao tecnoldgica
é rapidamente absorvida pelos consumidores através
da diminuicdo dos precos. No entanto os precos de
produtos que agregam valor nao declinam com o
progresso tecnolégico, ou declinam menos que os pre-
¢os dos produtos priméarios (CARVALHO, 2002). Neste
sentido da analise a agregacao de valor do produto tem
uma funcdo importante na estabilizacdo dos precos dos

produtos acabados.

O artigo se propds, primeiramente, a analisar a
eficiéncia da técnica de controle de qualidade APPCC
num abatedouro de abate de frangos, nas seguintes
etapas do processo: escaldagem, pré-resfriamento e
resfriamento de carcagas de frango, através das tem-
peraturas da agua nestas etapas. E, na sequéncia, a
avaliar se tais etapas do processo se encontram dentro
dos padroes aceitaveis de qualidade, conformelegislacdo
que regulamenta a comercializacdo e industrializacdo
de produtos de origem animal (BRASIL, 1998a).

Este artigo estd estruturado em cinco sessdes. Na
primeira, encontra-se a introducdo, onde é relatada
a importancia da abertura de mercado e maior com-
petitividade entre empresas. Na segunda sessdo, a
revisao de literatura, que contém os tdpicos: principais
barreiras na producédo de carne de frango, o ambiente
institucional, e sistemas de controle de qualidade.
Na terceira sessdo, apresentam-se os procedimentos
metodoldgicos; na quarta sessdo: andlise e discussao
dos resultados da pesquisa; e finalmente na quinta

sessdo, as consideracodes finais.



1 Revisao de literatura

1.1 As principais barreiras as exportacoes

de carne de frango

As barreiras as exportacoes de carne de frango
estdo associadas a questdes sanitarias, oscilacdo de
mercado, taxas portuarias e tarifarias, ambiente ins-
titucional e oportunismos entre os agentes; tais
barreiras restringem as empresas quanto a sua insercao

e permanéncia no mercado.

Para Williamson (1987) os governos possuem
varias maneiras de criar dificuldades a entrada de
produtos em seus paises, a mais comum é aimplantacado
de tarifas as exportagoes. A participacao cada vez mais
intensa dos paises em desenvolvimento no comércio
internacional provocou o agravamento das pressoes
protecionistas nos paises desenvolvidos, com a pro-
liferacdo das barreiras tarifarias e também das nao
tarifarias (WILLIAMSON, 1987).

O mercado para a carne de frango se mostra,
em sua maioria, aberto, embora o produto brasileiro
encontre restricdo, devido a exigéncias relativas a
determinadas doencas sanitarias o comércio de aves
é prejudicado por falta de acordo sanitario com os
parceiros comerciais. Pode-se considerar, entretanto,
gue o grande problema sanitario enfrentado pelo Brasil
é a febre aftosa que prejudica as exportacoes de carne
bovina e suina (WILLIAMSON, 1987).

Apesar da consolidacdo do agronegécio no Brasil,
como representativo gerador de renda, a estabilidade
de alguns segmentos é ameacada pela estabilizacao
das reservas naturais. Estudos recentes apontam para a
necessidade com relacao a gestdo ambiental e preveem
uma série de medidas regulamentadoras, as quais as
agroindustrias deverao se adequar para a possivel expor-

tacdo de seus produtos.
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1.1.1 O Ambiente Institucional

O ambiente institucional estuda as instituicdes
que, como afirma Zylbersztajn (2000), estabelecem as
regras do jogo, seja ele politico, econémico, social ou
mesmo institucional. O frango brasileiro é consumido
em varios paises e nos Ultimos vinte anos a avicultura
brasileira consolidou seu crescimento e expansao.
Atualmente, o Brasil é considerado o terceiro maior
exportador de frango do mundo (PARANA, 2007).
Porém, o mercado brasileiro no comércio internacional
é influenciado de certa maneira pelas politicas prote-
cionistas adotadas por alguns paises. Diante do exposto,
nota-se que o protecionismo é uma realidade presente
neste segmento de mercado, sendo um limitador
da capacidade de exportagdo, e, portanto um fator
desfavoravel para as empresas exportadoras. Como acao
contra o protecionismo, o governo do Brasil desenvolve
mecanismos de incentivo e apoio as exportagoes, entre

0s quais se encontram os acordos bilaterais.

Na pesquisa realizada, a empresa de abate e
industrializacdo de frango considera que as exportacoes
sdo de extrema importancia e que os investimentos reali-
zados e previstos consideram o incremento das vendas
para o mercado externo. Mas é reconhecida a dificuldade
de planejamento estratégico em funcdo da volatilidade
que torna os rendimentos no curto prazo dependentes
da conducao da politica econdmica. Portanto o ambiente
institucional se mostra como um indicador favoravel
para a concorréncia e competitividade das industrias
processadoras de frango de corte, orientado pela coor-
denacdo da cadeia que permite a busca continua de
produtos elaborados com qualidade e seguro, tanto
no processo de producdo e industrializacdo, como na
diversificacdo do risco dos negécios.

O aumento da concorréncia é crescente entre as
empresas do setor alimenticio. Estas procuram cada
vez mais aumentar suas vendas diferenciando seus
produtos por meio de inovagdes que envolvem aspectos
sanitarios de higiene e qualidade (COLTRO, 1996).
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O ambiente institucional vem sendo expressiva-
mente transformado. O processo de globalizacdo, na
medida em que ampliou os mercados, aumentou a
competitividade, por meio de quedas das barreiras aos
fluxos de bens, servicos e capitais.Em decorréncia destas
alteragoes, as empresas foram forcadas a se adequar
no cenario econdbmico atual (ZYLBERSZTAJN, 2000).

O ambiente institucional acontece de forma macro
e micro ambiente, onde surgem as concepgdes de ma-
croinstituicdes e microinstituicoes; a primeira fornece
regras que condiciona as vantagens competitivas e as
estratégias das empresas inseridas em um determinado
segmento. A segunda é formada por regras e costumes
voltados as organizacbes. Apesar do grande destaque
gue o ambiente institucional vem obtendo nos diversos
setores, Williamson (1987) admite que existe uma signifi-
cativa falta de conhecimento com relagdo a este assunto,
mas concorda que nos Ultimos anos tem testemunhado
um grande progresso nos estudos das instituicoes.

Conforme relata Wilkinson (1993), merece desta-
que a cadeia da carne de frango. No inicio de 1970,
a avicultura brasileira tinha somente funcado de subsis-
téncia, no entanto, em meados desta mesma década,
este quadro comecou a mudar com a implantacdo de
alta tecnologia no sistema de producao. O crescimento
da producao avicola brasileira foi acompanhado pela
crescente importancia da participacdo desta atividade
no mercado externo e também pelo consumo per capita
de carne de frango no mercado doméstico.

Na visado de Forsythe (2002), a seguranca dos ali-
mentos necessita de niveis maiores de cooperacao inter-
nacional na determinagao de padroes e regulamentos. As
medidas de seguranca alimentar ndo sdo homogéneas
por todo o mundo e tais diferencas podem levar ao
desacordo comercial entre paises. Os padroes, as dire-
trizes e as recomendacdes adotadas pela comissdo do
Codex alimentarius' e acordos de comércio internacional
como aqueles administrados pela Organizacdo Mundial
do Comércio (OMC), estao tendo um papel cada vez mais
importante na seguranca e saude dos consumidores. As

' Codex alimentarius é uma compilacdo de padrdes para
alimentos aceitos internacionalmente, apresentados de
maneira uniforme (FORSYTHE, 2002).
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situagbes relacionadas ao controle da sanidade sobre
produtos de origem animal, e consequentemente, a
qualidade dos alimentos, tem influenciado a dinamica
do comércio mundial de carne de aves, estabelecendo
assim novos parametros de competitividade em comum
acordo aos processos de certificacdo aplicadas em
normas estabelecidas pela Internacional Organization
for Standartization (1ISO) e a aplicagdo de métodos
preventivos de controle, recomendadas pela Hazard
Analysis Critical Control Points (HACCP). Neste novo
cenario econdmico mundial, nota-se a preocupacdo das
agroindustrias com relacdo aos aspectos ambientais e a
saude publica. Problemas relacionados a contaminacdo
do ambiente podem ocorrer em funcdo da criacdo e
manejo de aves bem como durante seu processamento,
tanto pelo destino inadequado de residuos das granjas,
que comprometem o ecossistema, como os residuos
do processamento industrial (sangue, visceras, penas,
carne e tecidos gordurosos, detergentes ativos e
causticos etc.). No Brasil, os Ministérios da Saude e
Agricultura instituiram, através da Portaria n® 368/97,
a utilizacdo dos programas Good Manufacturing
Practises (GMP) e, da Portaria n° 46/98, a Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), como
ferramentas de programas de seguranga alimentar que
auxiliam na inspecéo e prevencao de todo o processo de
producdo da industria de alimentos. Os regulamentos

N

referentes a qualidade ambiental sdo mais rigorosos
para as empresas voltadas a exportacao, constituindo-
se, segundo Mello (2001), um diferencial competitivo
de mercado entre as empresas. A legislacdo sanitaria e
ambiental depende, em parte, da inspecao e fiscalizacdo
pelos 6rgaos credenciados. Para a industria avicola
(abate e processamento) este item se constitui em um
importante fator de credibilidade e garantia de qualidade
do produto. A inspecao é um requisito sanitario minimo
para obtencao da certificacdo de qualidade do produto.
Normalmente, os 6rgaos publicos tém dificuldade em
disponibilizar pessoal para todos os abatedouros ou
mesmo para as granjas de matrizes, sendo contratado
um fiscal por parte da empresa, para a fiscalizacdo
sanitaria destes estabelecimentos (MELLO, 2001).

Nesta mesma visdo Forsythe (2002) analisa que os



paises precisam desenvolver habilidades para realizar
andlises de riscos e implementar atividades de geren-
ciamento destes riscos relacionados aos perigos bio-
l6gicos, fisicos e quimicos emergentes. Conforme o
autor, sdo necessarios acordos bilaterais no reconhe-
cimento do nivel de protecdo das medidas de seguran-
ca alimentar especificado, o desenvolvimento destes
acordos ¢é facilitado pelo uso de padroes, diretrizes
e recomendacdo do Codex, como parametro para a
legislacdo de controle de alimentos de cada pais.

A producéo é uma dos quatro principais atividades
econOmicas da sociedade, sequida de circulagao, dis-
tribuicdo e consumo. E a transformacado da natureza,
da qual resultam bens que satisfazem as necessidades
do homem. Os processos existentes em uma empresa
podem ser classificados, de um modo geral, como
processos repetitivos e nao repetitivos. Cada um desses
processos é gerenciado de uma forma especifica. Em
particular, os processos repetitivos caracterizam a rotina
diaria da empresa (CAMPQS, 2004).

Os mercados e clientes estao exigindo padroes de
produtos e servicos muito mais elevados, fazendo que
as exigéncias em termos de qualidade estejam em um
processo de evolucdo constante. Isto, em termos de
produtos e servicos, propicia, dentro de um conceito
mais moderno de qualidade, custos mais baixos com
aumento da produtividade (CAMPOS, 2004).

A maioria das pessoas, numa empresa, trabalha
nas funcdes operacionais, normalmente definidas por
um sistema de padronizacdo. A humanidade convive
com a padronizacado ha milhares de anos e dela depen-
de para sua subsisténcia, mesmo que disto ndo tenha
consciéncia. Uma reflexao mais profunda nos convenceria
de que a vida do homem seria hoje muito dificil, talvez
invidvel sem a padronizagdo (CAMPQOS, 2004).

O sistema de padronizacdo das empresas é uma
forte aliada do gerenciamento da rotina, ou seja, as
pessoas analisam aquilo que estd padronizado, esta-
belecem o procedimento padrdo e o cumprem, no
entanto, sua alteracdo é possivel e até incentivada como

forma de melhorar os processos (CAMPOS, 2004).
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O padrao é instrumento basico do gerenciamento
da rotina; é o instrumento que indica as metas (fim)
e os procedimentos (meios) para a execucao dos tra-
balhos, de tal maneira que cada um tenha condicoes
de assumir a responsabilidade pelos resultados do seu
trabalho. O padrao é o préprio planejamento da rotina
(CAMPOS, 2004).

1.2 O gerenciamento da rotina

Um dos aspectos fundamentais a ser considerado
na gestdo da rotina é a forma como est4 organizado o
trabalho na empresa. O entendimento das funcdes das
pessoas e a clara definicdo de responsabilidade trazem o
embasamento necessario para que cada um possa exercer
suas atividades no trabalho de rotina do dia-a-dia.

De acordo com Campos (2004), as pessoas tra-
balham em cinco tipos de funcbes: operacdo, super-
visdo, assessoria técnica, gerenciamento e direcdo. Estas
funcbes sao classificadas em duas categorias: fungoes
gerenciais e fungdes operacionais.

Uma pessoa podeter um cargo e, neste cargo, exercer
varias fungées. Ou ainda, varias pessoas trabalhando em
cargos diferentes poderao exercer a mesma funcao.

1.3 Mecanismos de gerenciamento de
processos que auxiliam nas tomadas
de decis6es num processo produtivo

Num processo de produgdo, o monitoramento e
verificacdo dos itens de controle se tornam mecanismos
de fundamental importancia no gerenciamento do pro-
cesso necessario para tomadas de decisdes. Gerenciar
é essencialmente atingir metas. Os ciclos PDCA/SDCA,
(definicdo no item 1.3.1), sdo métodos de gestdo, que
representam o caminho a ser seguido para que as metas
possam ser atingidas. Sendo assim, para se atingir metas
de melhoria é necessario estabelecer novos padroes ou
modificar os padroes existentes. Portanto, gerenciar
é estabelecer novos padroes, melhorar os padroes
atuais e cumprir os padroes existentes.
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O planejamento da qualidade que estabelece
novas metas ou novos padrdoes de desempenho, que
garantam a sobrevivéncia da empresa, é realizado
através do gerenciamento pelas diretrizes. Toda a
padronizacdo na empresa deve ser estabelecida de
tal forma que a execucdo das tarefas possa ser feita
com responsabilidade. E necessario assegurar a qua-
lidade da padronizacdo, de modo que os padrdes
transmitam a informacao de forma simples, objetiva
e clara. Também se, tais padroes, sdo viaveis e faceis
de ser obedecidos e se as pessoas foram devidamente
capacitadas a entendé-los.

Entretanto, um bom padrdao demanda tempo e
trabalho técnico, gerando dessa forma um certo custo;

assim, deve-se padronizar apenas o necessario.

1.3.1 Ferramentas da Qualidade (PDCA/SDCA)

As ferramentas da qualidade (PDCA/SDCA) sao
compostas de quatro fases basicas: P (Plan) Planeja-
mento, D (Do) Execucao, C (Check) Verificacdo e A (Act)
Acéo Corretiva (WERKEMA, 2000).

Os ciclos PDCA/SDCA sao ferramentas de qualidade
empregadas nas melhorias do nivel de controle num
processo produtivo, sdo utilizadas para melhorar os
resultados apresentados (WERKEMA, 2000).

1.4 O tratamento de anomalias

Todo processo produtivo requer acdes corretivas
diante de uma anomalia encontrada, ou acdes pre-

ventivas durante as etapas de producao.

Paladini (2004) afirma que uma anomalia é uma
nao-conformidade, como defeitos em produtos, refu-
gos, retrabalhos, quebras de equipamentos, insumo
fora de especificacao, reclamacao de clientes, atrasos
nas compras. Todas estas situagdes afastam o processo
de suas metas; as ndo-conformidades apenas geram
mais trabalho ao repor itens reprocessados. Quando
nao ha anomalias, todas as acdes da empresa decorrem
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do direcionamento dado pela funcdo direcao, isto
é, o plano estratégico, que agrega valor ao produto
e servico. Assim ndo ha nada mais urgente numa

empresa que eliminar as anomalias.

1.5 O controle de qualidade

A qualidade é uma expressdo que vem sendo
discutida desde muito tempo atras e que hoje é utilizada
no mundo inteiro. Varios sdo os estudiosos e pesquisa-
dores que contribuiram e continuam contribuindo para
o desenvolvimento da qualidade, os principais nomes
sdo: Feigenbaun, Deming, Juran, Ishikawa e Crosby.
Mesmo possuindo visdes diferentes, todos foram
grandes colaboradores para o desenvolvimento do
conceito de qualidade. A utilizacdo de métodos de
controle vem desde o inicio da década de 1930, através
de gréaficos de controle elaborado por Shewhart, com a
finalidade de controlar dados resultantes de inspecéo,
dando origem, a partir desse momento, a prevencao de
problemas (WERKEMA, 2000).

1.6 Controle estatistico do processo

O método estatistico foi utilizado no Japao para
auxiliar na gestao e controle da qualidade de produtos.
Atualmente a estatistica € muito usada nos controle de
processo, onde através de dados e informagdes coleta-
dos se torna possivel realizar o diagnostico da situacao
do processo produtivo. Através de experimentos e
técnicas de controle estatistico de qualidade, além de
definir se o produto ou servico é satisfatério ou néo, e
de detectar problemas que possam estar ocorrendo ou
ainda que possam vir a ocorrer, procura-se resolver os
problemas antes que acarretem danos a producdo ou
ao produto final (VIEIRA, 2002).

Conforme Vieira (2002), o controle estatistico
ocorre a0 mesmo tempo em que estd ocorrendo a
elaboracdo ou producdo de um produto, procurando
com isso prevenir a ocorréncia de defeitos ou erros ao



invés de realizar a inspecdo apds a producdo, como
ocorre no controle do produto.

Todo processo é passivel de variabilidade e em
geral vao se tornando cada vez mais complexos, pois
varias etapas sao introduzidas para incorporar os rejeitos
e as perdas. O agravante é que estas etapas estao de tal
forma incorporadas na rotina da empresa que os itens
defeituosos passam a ser considerados normais. Manter
0s processos estaveis e com um nivel de variacao tal que
as perdas sejam minimas deve estar entre os objetivos
das empresas que pretendem sobreviver no mercado
(PALADINI, 2004).

1.7 O sistema APPCC (Analise de Perigos
e Pontos Criticos de Controle)

O sistema Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (APPCC) foi criado ha cerca de 40 anos pelas
industrias quimicas da Gra Bretanha, baseado em
conceitos preventivos (STEVENSON; BERNARD, 1995).

Em 1980, a Comissao Internacional de Especificacdo
Microbioldgica para Alimentos (ICMSF) editou um livro
propondo o sistema APPCC como instrumento funda-
mental no controle de qualidade. Em 1993, o Codex
Alimentarius estabeleceu as diretrizes para a aplicacao
de sistema APPCC (STEVENSON; BERNARD, 1995).

No Brasil, na década de 1980, os Ministérios da
Agricultura, do Abastecimento e da Reforma Agraria
(MAARA),
para a implantacao do sistema APPCC nas indUstrias de

estabeleceram normas e procedimentos

pescados — as primeiras a utilizarem o sistema em nosso
pais (BRASIL, 1998b).

Destaca-se, também, a exigéncia dos Estados
Unidos e da Unido Européia, em seus conceitos de
equivaléncia de sistemas de inspecao, da aplicacdo de
programas com base no Sistema de APPCC. Nos Estados
Unidos, o sistema se tornou obrigatério a partir de
janeiro de 1997, para as induUstrias carneas, com
implementacdo gradativa (BRASIL, 1998b).
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2 Metodologia de pesquisa

Oestudofoirealizado considerando atemperatura
da agua no sistema de pré-resfriamento, resfriamento
e temperatura da dgua no tanque de escaldagem de
frango. Assim, o objetivo do artigo foi implementar o
sistema APPCC na indUstria avicola. Para isso fizeram
parte da metodologia: elaboracao de um fluxograma
do processo produtivo para a identificacdo dos PCCs;
monitoramento das temperaturas das operacdes de
abate (tanque de escaldagem, pré chiller e chillers 1°
e 2° estagios), com tomadas de leituras de hora em
hora; elaboracdo de um diagrama com a identificacdo
dos pontos criticos; elaboracdo de um quadro com
a identificacdo dos Pontos Criticos de Controle e
elaboracdo de um quadro com o resumo do plano
APPCC. A legislacao utilizada para a elaboracdo do
plano APPCC foi a Portaria n° 46, de 10 de fevereiro
de 1998. Foram realizados monitoramentos das tem-
peraturas nas diferentes etapas produtivas: escalda-
gem de frangos, pré-resfriamento e resfriamento
de carcacas (tabela 1); os dados foram analisados
levando-se em consideracdo a andlise do diagrama
para a deteccao dos Pontos Criticos de Controle
(figura 2); a partir desta andlise foram identificados
os PCC (quadro 1): temperatura da agua no tanque
de escaldagem e temperatura da dgua nos processos
de pré-resfriamento e resfriamento de carcacas de
frangos; em seguida foram sugeridas acoes corretivas
e formas preventivas de controle através de registros

de verificacdo e monitoramento (quadro 2).

3 Analise e discussao dos resultados

Na figura 1, encontra-se o fluxograma do processo
produtivo que envolve o abate de frangos; esta etapa
se torna importante para a conservacao e qualidade do
produto final, tornando, assim, sua vida de prateleira
segura.
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FIGURA 1 - FLUXOGRAMA DO PROCESSO PRODUTIVO ABATE DE
FRANGOS
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temperatura de 60°C, ap0s esta etapa passam por uma
depenadeira para a retirada das penas, passam pelo
corta-patas, sdo transferidos para outra linha e vao
para o setor de evisceracdo, onde é realizada toda a
limpeza do frango. Apds este primeiro momento, vao
para o setor de pré-resfriamento, etapa que serve para
reidratar o frango, e, na sequéncia, para o resfriamento,
onde atingem uma temperatura de 4°C, para fins de
conservacao do produto. Concluidas estas etapas, os
frangos sdo pendurados em linhas distintas de acordo
com o mercado: frango inteiro ou cortes de frango.

As operacoes de escaldagem, pré-resfriamento e
resfriamento tiveram suas temperaturas monitoradas,
as quais sdo apresentadas na tabela 1.

TABELA 1 - VALORES MEDIOS DE TEMPERATURA NAS OPERACOES

FONTE: Os autores (2009)

Na figura 1, apresenta-se o fluxograma do processo
produtivo do abate de frangos. A seguir, uma breve
descricdo das etapas do processo de abate: no setor de
recepgao ocorre o recebimento dos frangos, os mesmos
chegam em caixas com 6 a 9 frangos, em seguida os
frangos sdo pendurados na linha de abate e seguem
para um tunel sequido de um tanque de imersao, onde
sofrerdo uma insensibilizacdo (atordoamento), apés esta
etapa sao sangrados e em seguida os frangos seguem
para o tanque de escaldagem, onde sao escaldados a
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DE ABATE
TEMPERATURA
TEMPO | MEDIA TANQUE | PRE CHILLER | CHILLER| | CHILLER II
(HORA) | ESCALDAGEM ((Jo) (°C) (°C)
(°Q)
7:00 59,4+ 0,873 15240910 3,0+130 1,5%+0,67
8:00 59,7+ 0,510 16,11+ 0,780 3,0+ 0,99 1,610,221
9:00 58,6 + 0,411 15040,170 3,0+0,73 2,340,90
10:00 59,310,236 150+041 31+10 20+0.24
11:00 58,1 1 0,801 16,0+ 0,62 3,040,095 1,310,09
12:00 59,4+ 0,779 16,1+ 0,45 3,0+ 1,24 1,44 0,09
13:00 59,4+ 0,294 172+043 3,01+094 2,04 0,08
14:00 59,0 £ 0,450 16,0+ 0,15 3,14+060 224275
15:00 59,3+ 0,785 1504005 324069 3,1%252
Media 59,1+ 0,571 1571+ 0,44 3,01+0,93 1,93+0,83
FONTE: Os autores (2009)
Conforme resultados obtidos, referentes aos

valores médios de cada temperatura nas diferentes
etapas do processo de escaldagem, pré-resfriamento
e resfriamento de carcacas de frangos demonstra-
dos na tabela 1, percebe-se que as temperaturas de
pré-resfriamento, resfriamento da dgua nos chillers 1° e
2° estagios, encontram-se de acordo com a legislacao. A
temperatura da dgua do tanque de escaldagem também
se encontra de acordo com o padrao permitido. Sendo
assim, as temperaturas obtidas refletem na qualidade e
conservacao do produto final demonstrando a eficiéncia
do controle de qualidade no processo produtivo.



FIGURA 2 - DIAGRAMA PARA DETECCAO DOS PONTOS CRIiTICOS DE CONTROLE (PCCS)
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FONTE: BRASIL (1998b)

A figura 2 apresenta os critérios adotados para a

identificacdo dos Pontos Criticos de Controle e leva em

consideracdo o grau de risco dos pontos de controle

em andlise, considerando os perigos que podem estar

E um PCC

lnéo

Nao é um PCC

Revista da FAE

ﬁsim

Existe uma etapa
subsequente que
poderia eliminar
ou reduzir a
ocorréncia de
um perigo a um

nivel aceitavel?

i nao

E um PCC

relacionados com as seguintes caracteristicas: biol6gi-

cos, fisicos e quimicos; no caso da pesquisa em analise,

perigo biolégico.

QUADRO 1 - CARACTERIZACAO DOS PONTOS CRITICOS DE CONTROLE (PCCS)

. . Essa etapa foi de- | Poderia o perigo iden- | Existe uma etapa
O controle | Existe medida ) . o
. senvolvida para eli- | tificado ocorrer em subsequente que
. nesta etapa |preventiva para . . . . L
Perigos , .. minar ou reduzir a | niveis maiores que os | poderia eliminar ou
Etapas do Processo o é necessario | o controle dos , . s . . . .| (PCC)
significativos | | L . | provavel ocorréncia | aceitaveis ou poderia | reduzir a ocorréncia
a seguranca | perigos identi- ) .
; de um perigo a um | aumentar, alcancando | de um perigo a um
do produto? ficados? , =, L. L. , o,
nivel aceitavel? niveis inaceitaveis? nivel aceitavel?
Recepcéo e sangria Bioldgico nao sim nao nao - -
Escaldagem e depenagem Bioldgico sim sim sim sim nao PCC1
Evisceracao Biologico nao - - - - -
Pré-resfriamento Biolégico sim sim sim sim nao PCC2
Resfriamento Biologico sim sim sim sim nao PCC3
Embalagem Biologico nao sim sim nao - -
Cortes Bioldégico nao - - - - -
Congelamento Biologico nao sim sim nao sim -
Estocagem Biolégico nao sim nao - -
Expedicao - nao sim nao nao - -
FONTE: Os autores (2009)
No quadro 1, observa-se as identificacbes dos PCC1 processo de escaldagem de frangos, PCC2

Pontos Criticos de Controles (PCCs) conforme padrédo

regulamentar vigente. Foram identificados os seguintes

pontos criticos de controle no processo de abate:
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processo de pré-resfriamento de carcacas e PCC3

processo de resfriamento de carcacas de frango.
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QUADRO 2 - SINTESE DO PLANO APPCC

ETAPAS DO MEDIDAS LIMITE LIMITE DE - -
PCC PERIGO , MONITORACAO ACOES CORRETIVAS REGISTROS
PROCESSO PREVENTIVAS CRITICO SEGURANCA
Verificar a tempe- i .
X Controle através de Em caso de Registros de
ratura da agua do . _ .
Escaldagem L 58 a planilhas de tempera-| nao conformidade Controle de
PCC1 | Bioldgico | tanque de escal- 58°C , . i
de frango 60°C tura da 4gua da avisar o responsavel processos
dagem de hora )
escaldagem da érea. e produto
em hora
Monit Controle através de Controlar a vazo O monitora-
onitorar o con- 4 5
. >17°C < =a16°C | planilhas de verifica- de dgua através dos mento deve
. . trole da quanti- - . hidrébmetros; .
Pré-resfriamento . 1.3 litros de| 1.5 litros de | cdo e monitoramento ! ser realizado
q PCC2 | Biol6gico | dade de carcagas, | - de h hora d de f
€ carcaca temperatura e agua por agua por e ~ora em ' 0|:a a Controlar a quanti- e orn.1a
vazao de 4gua. carcaca carcaca. vazao dos hidréme- dade de carcacas que prevent'lva
tros e temperatura. . e corretiva.
entra no sistema.
Controle através de o "
monitora-
Monitorar o con- >4°C Controle através planilhas de verifica-
. ~ <4°Ce 1,0 . ~ mento deve ser
Resfriamento L trole da vazao de |0 8 litros de| ,. 3 de planilhas de cao de hora em hora .
PCC3 | Bioldégico |, ! litros de agua L . realizado de
de carcaca agua e temperatu- | 4gua por verificacdo de hora da vazao dos :
. por carcaca o forma continua
ra do sistema. carcaca em hora. hidrometros e L
e eficiente.
temperatura.

FONTE: Os autores (2009)

No quadro 2, apresentam-se a sintese do plano
APPCC com os respectivos Pontos Criticos de Controle
e formas de verificacdo e monitoramento através de
programas de controles preventivos e corretivos no
processo de abate de frangos. Também, o quadro,
caracteriza como deve ser monitorado o ponto critico
de controle, bem como seus limites de seguranca e
limites criticos de cada ponto identificado. Sendo assim,
pressupde-se que para um controle efetivo das etapas
de abate de frango, o programa APPCC é necessario para
uma maior prevencdo contra possiveis contaminacoes

do produto em processo e produto acabado.

QUADRO 4 - PLANO DE AGAO RESFRIAMENTO DE CARCAGAS DE

FRANGO
Resfriamento de Data:
carcacas de frango | Turno:
Medir a temperatura da agua no sistema de
O que? .
resfriamento
Quem? Inspetor de qualidade
Verificar a temperatura, utilizando termémetro
Como? digital, anotar os resultados na planilha de
monitoramento.
Quando? De hora em hora

FONTE: Os autores (2009)

QUADRO 5 - PLANO DE ACAO TEMPERATURA DA AGUA NO TANQUE
DE ESCALDAGEM

QUADRO 3 - PLANO DE AGAO PRE-RESFRIAMENTO DE CARCAGAS Tanque de | Data:
DE FRANGO escaldagem | Turno:
Pré-resfriamento de | Data: O que? Medir a temperatura da 4gua no tanque de escaldagem
carcacas Turno: Quem? Monitor de qualidade
- 3 - Como? Verificar a temperatura, utilizando termometro digital,

0 que? Medir a Femperatura da agua no sistema de ’ anotar os resultados na planilha de monitoramento.

pré-resfriamento

Quando De hora em hora
Quem? Monitor de qualidade
FONTE: Os autores (2009)

Verificar a temperatura, utilizando termémetro
Como? digital, anotar os resultados na planilha de Nos quadros 3, 4 e 5 apresentam-se planos de agoes

monitoramento. contemplando o monitoramento das temperaturas nos
Quando? De hora em hora processos de pré-resfriamento, resfriamento e tanque

FONTE: Os autores (2009)
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Consideracoes finais

Conclui-se com a andlise realizada que o sistema
de controle de qualidade no processo de escaldagem,
pré-resfriamento e resfriamento de carcacas de fran-
go, encontra-se em conformidade com a norma
regulamentar vigente. Portanto, na analise da relacao
entre itens de controle do processo através da variavel
temperatura da agua nos processos de escaldagem,
pré-resfriamento, resfriamento, o estudo demonstrou
que a eficiéncia das temperaturas da agua nestes
processos influencia diretamente na qualidade e con-
servacdo do produto final, interferindo diretamente na
seguranca do alimento.

Nesse estudo de caso, ficou evidenciado que os
controles das temperaturas da agua nos diferentes
estagios atende a norma regulamentar. Com a analise
realizada, nota-se a fundamental importancia da apli-
cacgao de técnicas de controle de qualidade no processo
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produtivo. Neste sentido, torna-se uma técnica ne-
cessaria, tanto na melhoria como na validacao dos pro-
cessos produtivos. A t écnica de controle de qualidade
APPCC demonstrou que tais processos necessitam de
maior compreensao e estudo em busca da identificacdo
e correcao das diversas e diferentes causas de nao
conformidades apontadas por estes. Tais identificagdes
e possiveis correcoes trardo um maior conhecimento
e controle sobre os pontos criticos do processo. Desta
forma, pode-se afirmar que no contexto das industrias
de abate de frangos, o APPCC é uma técnica de controle
de qualidade rigorosa em sua aplicacdo, capaz de
permitir uma maior compreensao do processo, pPossi-
bilitando acbes rapidas de controle.

* Recebido em: 28/04/2009
* Aprovado em: 16/06/2009
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