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RESUMO

O relatorio do Estagio Supervisionado Obrigatdrio teve como objetivo descrever as atividades
técnicas desenvolvidas no periodo de 04 de julho a 16 de setembro de 2022, na industria
Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA., localizada em Jaboatdo dos Guararapes - PE,
no decorrer da Disciplina de Estagio Supervisionado Obrigatério. Na Carapitanga, as atividades
desenvolvidas foram recebimento de pescado, beneficiamento, embalagem, armazenamento e
transporte, atendendo ao disposto no seu APPCC (Analise de Perigo e Pontos Criticos de
Controle), o controle da temperatura em todo o processo de produgdo, sob o controle do
Laboratorio do Controle de Qualidade e da sua equipe. Tais atividades foram supervisionadas pela
Médica Veterinario Tatiane Ribeiro Freire, Coordenadora do Controle de Qualidade na empresa
Carapitanga. Todas as atividades foram realizadas no decorrer da disciplina 08525 — Estagio
Supervisionado Obrigatério, do Curso de Bacharelado em Medicina Veterinaria, da Universidade
Federal Rural de Pernambuco - UFRPE, sob orientagdo da Professora Dra. Maria Betania de
Queiroz Rolim. O estagio curricular obrigatério proporcionou o conhecimento técnico e pratico da
rotina de um responsavel técnico médico veterinario em industria de beneficiamento de pescados,

sob o controle do Servigo de Inspecdo Federal.

Palavras-chave: controle de qualidade, pescado, camarao cinza.



ABSTRACT

The report of the Mandatory Supervised Internship was aimed at describing the technical activities
developed during the period from July 05 to Setember 16, 2022, in the industry Carapitanga
IndUstria de Pescados do Brasil LTDA., located in Jaboatdo dos Guararapes - PE, during the
Discipline Supervised Internship Required. At Carapitanga, the activities developed were received
from fish, processing, packaging, storage and transportation, in compliance with the provisions of
its HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points), temperature control throughout the
production process under control the Quality Control Laboratory and its team. Such activities were
overseen by Veterinarian Tatiane Ribeiro Freire, coordinator of Quality Control at Carapitanga.
All activities were carried out during the course 08525 - Mandatory Supervised Internship, of the
Bachelor's Degree in Veterinary Medicine, Universidade Federal Rural de Pernambuco - UFRPE,
under the guidance of Professor Maria Betania de Queiroz Rolim. The compulsory curricular
traineeship provided the technical and practical knowledge of the routine of a veterinary technician

in the fish processing industry under the control of the Federal Inspection Service.

Key words: quality control, fish, gray shrimp.
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|. CAPITULO 1 - RELATORIO DE ESTAGIO SUPERVISIONADO OBRIGATORIO (ESO)

1. INTRODUCAO

O Estégio Supervisionado Obrigatério (ESO) é a disciplina obrigatoria do décimo primeiro
periodo do curso de bacharelado em Medicina Veterinaria da Universidade Federal Rural de
Pernambuco (UFRPE), sendo de cunho indispensavel. Tem por base a vivéncia pratica, de 420
horas, em determinada subarea da medicina veterinaria, cujo enfoque é tornar o discente apto a
exercer sua funcdo, mediante aquisi¢do do titulo de médico veterinério. Ao final do periodo, o
discente deve dispor de relatorio por ele elaborado no decorrer de suas atividades como estagiario,
e apresenta-lo como documento expresso dias antes da defesa a ser realizada de forma expositiva

para banca examinadora de sua escolha.

Sendo assim, o presente relatério tem como principal objetivo demonstrar as atividades
exercidas durante o referido ESO pelo discente Eudes Barbosa da Silva, sob orientacdo e
supervisdo, respectivamente, da docente Dr* Maria Betania de Queiroz Rolim e da Médica
Veterinaria Tatiane Ribeiro Freire, Responsavel Técnica e Coordenadora de Qualidade da
Carapitanga Pescado, durante o periodo de 04 de julho a 16 de setembro de 2022, compreendendo
oito horas diérias de segunda a sexta-feira, equivalentes a 40 horas semanais de atividades. Outro
objetivo enfatizado neste trabalho de conclusédo é discutir e relatar a vivéncia da revisdo e adequac¢do

dos Procedimentos Operacinais Padrdo (POPs) da Industria Carapitanga Pescados do Brasil LTDA.

Os POPs séo instrucdes detalhadas e bem descritas de forma clara e objetiva que buscam
alcancar a uniformidade na execucdo de uma funcdo especifica. Basicamente, a importancia do
estabelecimento de POPs em uma indUstria de alimentos de origem animal reside em: padronizar
as atividades desenvolvidas na industria, disponibilizar informacdes claras e objetivas para 0s
colaboradores que efetuam a atividade, reduzir os erros no desenvolvimento das atividades e

garantir a seguranga no processo de produgao.

A revisdo dos POPs ocorreu para tornar 0s processos rotineiros da Industria Carapitanga
Pescados do Brasil LTDA mais eficazes e de facil efetuacdo pelos colaboradores, asssim como

pelos fornecedores, visando aperfeicoar 0s processos e garantir a seguranca do mesmo.

2. DESCRICAO DO LOCAL DE ESTAGIO
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As atividades de ESO foram desenvolvidas na Carapitanga Inddstria de Pescados do Brasil
LTDA (Figura 01), durante o periodo de 04 de julho de 2022 a 16 de setembro de 2022, com carga
horaria diaria de 8 horas.

A Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA esta localizada em Prazeres, no
municipio do Jaboatdo dos Guararapes, na Rua José Alves Bezerra, n°® 125. Esta registrada no
Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento (MAPA), sob 0 n° 1905, sendo classificada como
unidade de beneficiamento de pescado e produtos de pescado. Esta foi projetada para atender aos mais
exigentes requisitos legais e mercadologicos, possuindo estrutura completa para o recebimento e
processamento de pescado, tais como: fabrica de gelo, camaras frias, estacdo de tratamento de agua e
efluentes, laboratério para analises de controle de qualidade, instalagcbes administrativas, vestiarios e

demais dependéncias para seu funcionamento.

//

Figura 01 - Entrada da Carapitanga Pescados. Fonte: (Arquivo Pessoal, 2022).

O Grupo Carapitanga, possui mais de 20 anos dedicados a carcinicultura com uma producao
anual de camardo marinho de 5 mil toneladas. Atua com boas praticas de gestdo dos recursos naturais,
com vistas a disponibilidade futura e preservacdo ambiental e dispde de todas as licengas ambientais e
registro de produtor em suas unidades de producéo.

A Carapitanga é especialista em camardes, cultiva camardes da espécie Litopenaeus vannamei
(camardo cinza) em aproximadamente 500 viveiros, distribuidos em quatro estados do nordeste
brasileiro, em um total de 2100 hectares de producdo. Todos os seus produtos sdo elaborados em
unidade de beneficiamento moderna que contam com o sistema Sistema APPCC (Sistema de Analise

de Perigos e Pontos Criticos de Controle), além do selo do Servigo de Inspecdo Federal (SIF). Também
16



desenvolve acbes sociais que beneficiam colaboradores e familiares nas areas de cultivo. A inddstria,
em sua unidade de beneficiamento, além dos camarfes despescados em viveiros proprios, também
processa camardes de outras empresas. O mesmo ocorre com outros tipos de pescado advindos da
captura maritima como lagosta cabo verde (Panulirus laevicauda), lagosta vermelha (Panulirus
argus), lagosta sapateira (Scyllarus aequinoctialis) e varias espécies de peixes. A partir destas
matérias-primas sdo produzidos camarfes congelados em bloco ou IQF — individual quickly freezing
(camardo individual congelado rapidamente), inteiro e sem cabeca, com casca e sem casca (filé e tail
on), com visceras e sem visceras; lagosta inteira congelada; peixe fresco, congelado, inteiro,
eviscerado, filé e posta. Esses produtos tém destino nacional e/ou internacional, tendo esta informacéo

suma importancia quanto as legislacdes a se cumprir.

3. ATIVIDADES REALIZADAS

Inicialmente foi apresentado o local onde eram realizadas as analises, bem como a equipe do
Controle de Qualidade (CQ), composta por um coordenador de qualidade, um supervisor de qualidade
plena, um analista de qualidade plena, dois analistas de qualidade janior e cinco auxiliares de controle
de qualidade. Posteriormente foi realizada uma visita de apresentacao de todos os setores da industria

(Figura 02), desde a recepcdo da matéria prima até a expedicdo do produto final.

[ [ ‘ ‘
| i | :
| | '
{ ‘
i } | ]
: f : | 1
| | |
| | |

Figura 02 — Planta baixa da indUstria de pescado. Fonte: (Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA, 2022).
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Durante o estagio foi possivel, através das atividades desenvolvidas, entender na préatica todas
as medidas e procedimentos envolvidos para garantir um alimento ndo s6 com qualidade, mas, acima
de tudo, in6cuo e apto para consumo. As atividades desempenhadas na rotina do ESO foram:
| - acompanhamento da rotina de trabalho da equipe do controle de qualidade;

Il - recebimento da matéria prima;

Il - preenchimento de planilhas dos programas de autocontrole e de Analise dos Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC);

IV - andlises da matéria-prima e produtos no laboratério do controle de qualidade: avaliacdo
organoléptica de toda matéria-prima recebida, biometria do camar&o, realizacdo de testes de resisténcia
a melanose, quantificacdo de histaminas (peixes da familia Scombridae) e quantificagdo de SO-
residual (método de Monier-Williams);

V - monitoramento dos produtos no saldo de produc¢do, no setor de embalagem e de logistica;

VI - acompanhamento da expedi¢do dos produtos para mercado interno ou externo;

VII - acompanhamento de toda e qualquer matéria-prima e insumos que sejam utilizados que entrem

em contato direto ou indireto com o produto;

VIII - realizacdo didria do acompanhamento da barreira sanitaria e a avaliacdo das boas préaticas dos

colaboradores;

IX - monitoramento das estruturas e equipamentos da industria;

X - acompanhamento diério dos procedimentos de limpeza e sanitizagdo pré-operacionais e

operacionais e checagem do controle de pragas;

XI - controle de temperatura em toda cadeia produtiva do pescado, desde o recebimento do produto

até o embarque na logistica;
18



XII - controle dos parametros da potabilidade da agua utilizada: cloro, pH, turbidez e cor.

3.1.  ATIVIDADES RELACIONADAS A CADEIA DE BENEFICIAMENTO DO CAMARAO

3.1.1 Recepcéo do camarao

Na area de Recepcdo, observou-se que o caminhdo frigorifico ou isotérmico que mantém a
matéria prima resfriada entre 0°C e 4°C atracou na plataforma de desembarque, onde recebeu uma
lavagem das portas (Figura 03) para retirada de impurezas advindas do percurso de transporte. Apos
este processo foi retirado o lacre de seguranca (Figura 04). A matéria-prima chegava acondicionada
em caixas isotérmicas contendo gelo em escamas e camardo em camadas alternadas, onde a primeira
e Ultima camadas eram de gelo. Nesta etapa, o auxiliar de controle de qualidade observava as condictes
do transporte e armazenagem, verificava a temperatura do produto e coletava 03 (trés) amostras de
cada parte do caminhdo (inicio, meio e fim) para realizacdo de anélise sensorial, avaliacdo do teor de
metabissulfito de sddio (Na2S20s), melanose, gramatura, uniformidade e observacao de defeitos, onde

anotava as informac@es em formulario préprio (Anexo 01).
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Figura 03 — Lavagem das portas do caminhdo de transporte. Fonte: (Arquivo Pessoal, 2022).
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Figura 04 — Lacre de seguranca na trava do caminh&o de transporte. Fonte: (Arquivo Pessoal, 2022).

3.1.2. Avaliacéo da uniformidade e gramatura

No laboratério de controle de qualidade realizou-se inicialmente a avaliacdo da uniformidade
da seguinte forma: era pesado 1kg ( para camardo com até 22 gramas) ou 100 pecas ( para camarao a
partir de 23 gramas) de camardo com cabeca, desta amostragem contavam-se 0s 10 maiores e 0s 10
menores que também eram pesados, onde para a determinacdo do resultado dividia-se o valor dos
maiores pelo valor dos menores; o rssultado esperado desta conta é uma uniformidade dentro do
esperado € de aproximadamente 1,2. Para determinacdo do resultado da gramatura, contava-se a
quantidade de camardes da amostragem e entéo dividia-se o valor do peso pelo valor da quantidade, e
todas as informacGes eram anotadas em formulario proprio.

A avaliagdo da uniformidade é essencial para verificacdo da qualidade dos viveiros,
abrangendo principalmente a alimentacdo e o tempo de cultivo dentro dos mesmos. J& a gramatura
interfere na determinacgéo do procedimento a ser realizado dentro do saldo de beneficiamento, levando

em consideracdo o tempo de producéo e o custo beneficio do peso do produto final.

3.1.3. Avaliacao da melanose
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Logo em seguida, realizava-se a avaliacdo da melanose ou black spot (Figura 05), separando
numa cuba rasa 15 unidades de camaréo in natura e outras 15 de camaréo cozido, de cada lote recebido,
que permaneceram em temperatura ambiente por 8 horas, para observagdo do aparecimento de
manchas enegrecidas a cada 2 horas, que normalmente poderiam iniciar nas extremidades (pledpodes,
cefalotérax e cauda). O surgimento das caracteristicas podem indicar falha no controle da temperatura
durante o transporte ou quantidade de metabissulfito de sddio insuficiente para manter a conservacao

do camarao.

Figura 05 — Teste de resisténcia a melonose. Fonte: (Arquivo Pessoal, 2022).
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3.1.4. Anélise sensorial

Quanto a analise sensorial, era realizada a partir da coc¢do em agua de 10 unidades de camaréo,

onde os membros do Controle de Qualidade (CQ) realizavam a degustacdo. Avaliava-se

criteriosamente o aroma, sabor, coloracéo e textura, atribuindo pontuacées que vao do 0 (zero) para

menor qualidade ao 3 (trés) para maior qualidade (Quadro 1).

CAMARAO FRESCO

03 - TABELA DE PONTOS PARA ESTIMAR AS CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS DO

=21% acima.

PONTUACAO ITENS AVALIADOS
Odor Cabeca Carapaca Sabor SO
3 Odor _ Firme ao corpo, | Rigida, Agradavel e 0 a 80ppm
caracteristicos; hepatopéncreas | consistente e forte
escurecido; sem necrose
Mole =0a 3%
2 Leve Odor de Firme ao corpo | Rigida, Agradavel mas | 80 a 120ppm
camarao; hepatopéncreas | consistente e ndo muito
avermelhado; poucas necrose. | intenso
Mole =4 a 8%
1 Odor forte de Cabega frouxa | Flacida ou Pouco armago | 120 a 150ppm
camarao; e necrose OU rangoso
hepatopancreas | acentuada Mole
rompido; =9a20%
0 Odor Cabeca caidae | Mole e saltando | Amargo 150ppm acima
desagradavel. avermelhada. da carne, mole

Fonte kietzmann/Priebe, Rabow e Reichstein. Inspe¢do Veterinaria de Pescado. Acribia, 1974.

Pontuacéo Destino
13-15 EXPORTACAO
08 -12 MERCADO INTERNO
00-07 REFUGO

Quadro 01 — Tabela germanica de pontuacdo de caracteristicas sensoriais. Fonte: (Carapitanga Industria de Pescados do

Brasil LTDA, 2022).
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3.1.5. Avaliacéo de SO2 residual

Na sequéncia realizou-se a avaliacdo de dioxido de enxofre (SO>) residual. Antes da lavagem
do camardo utilizava-se a Fita de Merck (Figura 06) para determinar o valor aproximado, passando-a
apenas superficialmente na carapaca; na extremidade da fita ocorria a mudanca da coloracéo, e para

identificacdo do valor, comparava-se a fita com a tonalidade disponivel na embalagem.

Figura 06 — Fita de Merck. Fonte: (Arquivo Pessoal, 2022).

Ap0s a avalicdo do camardo realizava-se 0 método de Monier-Williams adaptado (Figura 07),
utilizando-se 50 gramas de musculatura do camarao. A amostra era transferida para o baldo de 2 saidas,
onde era adicionado 50 ml de metanol (CH3OH) e 15 ml de &cido fosférico (HsPO4); em um erlenmeyer
adicionou-se 10 ml de perdxido de hidrogénio (H202), 60 ml de 4gua destilada e 0,5 do indicador azul
de metileno; no borbulhdmetro era adicionado 1 ml de peréxido de hidrogénio, 6 ml de agua destilada
e 0,1 ml do indicador, obtendo uma coloracdo verde. Juntava-se o baldo no condensador, o

condensador no borbulhador, e no borbulhador eram acoplados o erlenmeyer e o borbulhémetro. Todas
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as juntas eram verificadas para evitar vazamentos, acendia-se 0 Bico de Bunsen e por fim era liberado
0 nitrogénio para o sistema por meio da segunda entrada do baldo, mantendo-o numa proporgéo de 20
bolhas/minuto, conforme a Instru¢cdo Normativa (IN) n° 30, de 26 de junho de 2018, do Ministério da
Agricultura Pecuéaria e Abastecimento (MAPA), o qual aprova os métodos analiticos oficiais fisico-

quimicos para controle de pescados e derivados.

Figura 07 — Método de Monier-Williams (adaptado). Fonte: (Arquivo Pessoal, 2022).

Observava-se a viragem para coloragdo violeta apds o tempo médio de 20 e 30 minutos. Era
passado o contetdo do borbulhémetro para o erlenmeyer para realizar a titulacdo. No titulador
contendo hidroxido de sodio, verificava-se o valor gasto para que se obtivesse novamente a coloracédo

verde. Por meio do célculo de dioxido de enxofre em partes por milhdo (ppm) (Quadro 2).

V= F xEq =N = 10.000
P

502 =
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\Y/ Volume gasto na titulacdo
F Fator da solucdo (1,0)

Eq Equivalente grama de Enxofre (3,2)

Normalidade da solucdo (0,1)

P Peso da amotra (50g)

Quadro 2 — Célculo de dioxido de enxofre em ppm. Fonte: (Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA, 2022).

3.1.6. Processamento do Camarao na recepcao

No momento em que as andlises eram finalizadas, os camardes recepcionados foram pesados
em balancas calibradas e lavados em tanque separador de gelo. Em seguida, foram levados, através de
uma esteira, para uma mesa provida de chuveiros com agua entre 0,5 a 2,00 ppm de cloro ativo, cuja
pressdo da agua é adequada para retirada de sujidades. Neste momento, os camardes sairam da area de
recepcao, considerada suja, e seguiam ao saldo de beneficiamento, considerada area limpa, através de
um 6culo. Caso nao fossem processados de imediato, o produto era armazenado em camara de espera
com gelo suficiente para a manutencdo da temperatura entre 0°C e 4°C. Em todas as etapas do processo
de beneficiamento foi realizado controle de temperatura a cada hora. Tais informacdes eram anotadas

em formulério prdprio (Anexo 02).

3.1.7. Selecéo Beneficiamento

A selecdo era realizada na esteira elevatdria do tanque de lavagem, onde foram retirados corpos
estranhos, outras espécies (peixes, siris, etc) e camardes fora das especificagdes (necrose, melanose,
ecdise, cabeca vermelha, hepatopancreas estourado e/ou deteriorado). Os camardes eram distribuidos
nas mesas de aco inox, dando inicio ao beneficiamento, realizando a retirada da cabeca e da casca
manualmente. Neste momento, retiravam-se também os camardes fora das especificacdes (auséncia do
primeiro anel, mal descabecado, quebrado). O camaréo era classificado mecanicamente por classes de
tamanho (Figura 08), em seguida foi pesado em balancas eletrénicas. Os resultados do procedimento

eram avaliados frequentemente e anotados em registro préprio pelos auxiliares do CQ (Anexo 04).
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N\

CAMARAO COM
CABECA

10/20
20/30
30/40
40/50
50/60
60/70
70/80
80/100
100/120

150/UP

CAMARAO SEM
CABECA

u/15
16/21
21/25
26/30
31/35
36/40
41/50
51/60
61/70
71/90
91/110
111/150
150/UP

| S

Figura 08 — Classificacdo do camardo segundo o tamanho. Fonte: (Carapitanga IndUstria de Pescados do Brasil LTDA,

2022)

3.1.8. Congelamento

Ap6s embalado, o produto era organizado em carrinhos, e seguia para o tinel de congelamento

com ventilagdo forcada, onde permaneceram por 4 a 6 horas em temperatura entre -25°C a -35°C.

Depois do processo de congelamento, o produto era embalado em caixas master box, e seguia para a

camara de estocagem (Figura 09) onde ficava armazenado, até sua expedicdo, em estantes a

temperatura de -18°C a -25°C.
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Figura 09 - Camara fria da Carapitanga, onde ficam estocados os produtos até a sua expedi¢éo. Fonte: (Arquivo Pessoal,
2022).

3.1.9. Expedicéo

O fluxograma (Figura 10) finaliza na expedicdo, que era realizada por meio da antecamara de
expedigdo. O produto era colocado sobre pallets, em caminhdes frigorificos ou containers, previamente
inspecionados e a temperatura abaixo de -18°C. As informac0es relativas a esta etapa eram anotadas
em registro especifico. Apos a operacao, era colocado um lacre de seguranca numerado no veiculo,

gue mantém a garantia que o produto nado foi alterado, violado e/ou contaminado.
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Figura 10 - Fluxograma de Produgdo do Camardo congelado. Fonte: (Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA,

2022).
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3.2 ATIVIDADES RELACIONADAS A CADEIA DE BENEFICIAMENTO DE PEIXES

Entre os principais peixes frescos inteiros beneficiados na empresa os de habito costeiro,
pequeno porte e demersais eram maioria. Esses peixes sdo parte principalmente de familias como
Lutjanidae (cioba, ariocO, guaiuba, bauna de fogo), Scaridae (budido), Mullidae (saramunete),
Sciaenidae (piraina), Acanthuridae (carauna), Pomacanthidae (frade) e Haemulidae (biquara).

Também é processado o atum (Thunnus spp.) (Figura 11) e o meca ou espadarte (Xiphias
gladius), que podem passar pelo processo de congelamento, a depender da avaliacdo de qualidade do

produto.

Figura 11 — Recebimento de Atum Fresco. Fonte: (Arquivo Pessoal, 2022).

3.2.1 Recepcéo de Peixe Fresco

Ao chegar na industria (Figura 12), os peixes eram descarregados na plataforma da recepgao
com a utilizagdo de basquetas ou monoblocos sobre pallets para serem realocados na recepcdo, onde
era realizada uma primeira lavagem (Figura 13), enquanto eram pesados e classificados, de acordo
com espécie e tamanho. Antes e durante este processo, 0 pescado passava por criteriosa avaliacéo por

auxiliar do CQ e tinha a temperatura monitorada (aferida aleatoriamente por amostragem), que deveria
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estar entre 0°C e 4°C. Nesse momento também era realizada uma avaliacdo sensorial, com analise do
aspecto exterior, olhos, branquias, odor e estrutura muscular dos peixes. Aspectos como contaminacgao
com perigos quimicos (exemplo: 6leo diesel de embarcacdes) também eram observados. Para esta
etapa era usado o formulario de recepcao de peixes (Anexo 04) .

Ap06s pesagem e avaliagdes sensoriais, 0s peixes eram colocados em esteira rolante, que
contava com aspersdo de agua fria (10°C a 15°C) para uma segunda lavagem. Durante a lavagem era
observado a distribuicdo correta dos peixes para que a agua entrasse em contato com toda superficie
do produto. Ao final da esteira, ja em area limpa (saldo de beneficiamento), o peixe é acondicionado

em basquetas plasticas com gelo até a realizacdo da embalagem primaria.

Figura 12 - Recebimento de peixes frescos. Fonte: (Arquivo Pessoal, 2022).
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Figura 13 - Lavagem e selecdo dos peixes. Fonte: (Arquivo Pessoal, 2022).

3.2.2 Linha de Beneficiamento do Peixe Fresco

Ao chegar ao saldo de beneficiamento o peixe pode sofrer evisceragdo, se necessario. Esse
processo € acompanhado de perto pelo CQ, que realiza nova inspe¢do (avaliacdo de cavidade
abdominal) e, ap6s isso, passa por nova lavagem e pesagem. Em seguida retornam para basquetas com
gelo, antes de seguirem para acondicionamento em embalagens primérias (Figura 14 e Figura 15). Em
casos de lesdo ou ndo conformidade no peixe era feita sua substituicdo pelo auxiliar do controle de

qualidade.
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Figura - 14 Acondicionamento dos peixes na Figura - 15 Acondicionamento dos peixes na
embalagem primaria com gelpack . Fonte: (Arquivo
Pessoal, 2022).

embalagem primaria sem gelo . Fonte: (Arquivo
Pessoal, 2022).

3.2.3 Embalagem

Durante o processo é avaliado grau de frescor, temperatura e retirada de eventuais residuos e
peixes com defeitos de implicagdo comercial, sendo os mesmos substituidos por outros da mesma
espécie, classificacdo e tamanho. Os peixes de menor porte eram acondicionados em caixas de isopor,
com capacidade de 12,7 kg, e 0s peixes maiores em caixas de papeldo forradas com manta térmica.
Como fonte de frio eram utilizados gelo clorado em escamas ou gel pack congelado para os peixes
maiores. Por fim, era realizada a rotulagem com a data de fabricacao e prazo de validade do produto

(72/120h), sendo 0 mesmo imediatamente destinado & estocagem e/ou expedicao.

3.2.4 Expedicao

Apdbs embalagem, o pescado era acondicionado na camara de espera, com temperatura em torno
de 0°C, onde aguardava a expedicdo, realizada no mesmo dia. O produto era entdo realocado em
caminhdes frigorificos, com temperatura controlada de 0°C a 4°C, até a chegada ao mercado

consumidor ou para embargue no aeroporto, em caso de exportacao.
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3.3 ATIVIDADES RELACIONADAS A CADEIA DE BENEFICIAMENTO DA LAGOSTA

3.3.1 Recepcéo e Linha de Processamento da Lagosta

A logosta é uma espécies que possui um periodo de defeso, sendo o ESO realizado entre 0 més
de junho e 0 més de setembro, foi possivel vivenciar o seu beneficiamento.

As lagostas chegam acondicionadas em caixas isotérmicas e recebem as primeiras avaliagdes
ainda no caminhdo, como afericdo de temperatura do produto (Figura 16), conferéncia do teor de
metabissulfito pela fita reativa Merckoquant® da Merck (Figura 17) e analise sensorial, sempre a partir

de amostras aleatdrias de diferentes caixas.

Figura 16 — Verificagdo da temperatura da lagosta no Figura 17 - Verificagdo do teor de de metabissulfito

recebimento. Fonte: (Arquivo Pessoal, 2022). pela fita reativa Merckoquant® da Merck. Fonte:
(Arquivo Pessoal, 2022).

34



As espécies recebidas sdo a Panulirus argus (lagosta vermelha), Panulirus laevicauda (lagosta
cabo verde) e Scyllarus aequinoctialis (lagosta sapateira). No laboratério do controle de qualidade,
com as amostras colhidas aleatoriamente, sdo realizadas analises que compreendem: monitoramento
das caracteristicas sensoriais com utilizacdo da tabela germanica, onde estabelece-se uma pontuacéo
de 1,5 a 3, sendo rejeitadas para exportacdo as lagostas com pontuacdo menor que 1,3, e menor que 9,
para mercado interno; prova de coccao; e realizagédo de Monier-Williams.

Na recepcao as lagostas séo lavadas e organizadas em monoblocos e recebem adicéo de gelo
clorado para prosseguirem para o saldo. L& sdo passadas para a mesa de inox onde recebem nova
lavagem, e no processo chamado de toalete, sofrem remocéo de qualquer detrito ou corpos estranhos
que possam estar aderidos a sua carapaga, esse processo é executado com o auxilio de escovas
plasticas, quando necessario, em caso de adesdes mais firmes, podem ser utilizados facas de a¢o inox.
Todo o processo é realizado em linha de produgdo com agua corrente em temperatura entre 10°C a
15°C e teor de cloro de 0,5 a 2 ppm (partes por milhGes).

As lagostas inteiras s&o entdo acondicionadas em sacos plasticos termoencolhiveis (embalagem
primaria) (Figura 18) e imobilizadas com a cauda na dire¢éo longitudinal do cefalotérax. Para que a
embalagem adquira o formato desejado (Figura 19) é feita a passagem da lagosta em tunel de

encolhimento de embalagem. O encolhimento do saco ocorre a uma temperatura, aproximadamente,

de 185°C, a uma velocidade ajustavel de até 10 metros/minuto.

Figura 18 - Embalagem Priméria antes da passagem Figura 19 - Embalagem primaria depois da passagem
no tanel de encolhimento. (Fonte: Arquivo Pessoal, no tanel de encolhimento. (Fonte: Arquivo Pessoal,
2022). 2022).
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Toda a linha de beneficiamento da lagosta é acompanhada por auxiliar do controle de
qualidade, que acompanha a temperatura da agua e do produto em todas as étapas, também avalia
lagostas que se apresentam fora do padrdo de exportacdo (cabeca caida, melanose,carapaca quebrada
ou mole) e que serdo destinadas para mercado interno, fixacéo correta da embalagem termoencolhivel.

As informaces sdo registradas no formulario especifico para lagostas (Anexo 06).

3.3.2 Congelamento

Para seguirem para o tlnel de congelamento as lagostas sdo organizadas em torres de
empilhamento, com espaco entre os produtos para melhor fluidez da temperatura. O processo é
semelhante ao congelamento do camarao IQF, onde o produto ird4 permanecer de 6 a 8h no tunel, sob

temperaturas entre -25 a -35°C.

3.3.3 Pesagem, Classificacdo e Embalagem

As lagostas que atingiram a temperatura igual ou menor gque -18°C seguem para 0 processo de
classificacdo que ocorre individualmente, através da pesagem. Apoés classificacdo, o produto é
encaminhado para embalagem secundaria (Figura 20), que sdo caixas de papeldo, forradas com plastico
bolha e lacradas com fita de arquear. Na caixa estdo presentes informacdes relevantes como data de
fabricacdo, validade, lote, tipo da lagosta (espécie) e QR code que permite consultar informacdes sobre

0 produto.

RIME

ROZEN
hoCK LOBSTER

Figura 20 - Embalagem secundaria da lagosta congelada. Fonte: (Arquivo Pessoal, 2022).
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Para conferéncia do processo de classificagdo, embalagem primaria e avaliacdo de defeitos sao
escolhidas de maneira aleatéria amostras de cada lote, sendo 1 caixa a cada 100kg. No laboratério do
controle de qualidade todas essas informagfes sdo registradas em formulario e em situagdes como

classificacdo fora do padréo e alta quantidade de defeitos a caixa é enviada para nova classificacao.

3.3.4 Estocagem e Expedicéo

Terminado o processo de embalagem as caixas seguem para para a cAmara de estocagem, onde
permanecem até sua expedi¢cdo. Durante a expedicdo um auxiliar do controle de qualidade acompanha
todo o processo, para garantir a temperatura adequada do produto (Figura 21), que deve ser igual ou
inferior a -18°C e também da cAmara que deve ficar entre -18°C e - 25°C.

Para essa conferéncia sdo colhidas amostras aleatorias dos lotes a serem expedidos e em caso
de temperatura inadequada o produto deve retornar ao tunel de congelamento para alcancar a

temperatura correta.

Figura 21 - Verificagdo da temperatura do produto antes de sua expedicdo. Fonte: (Arquivo Pessoal, 2022).
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Tambem é avaliado o caminh&o de transporte, onde é observado a limpeza externa e interna,

sua temperatura e condi¢des de armazenamento. Todos os dados séo registrados em formulario.

4. DISCUSSAO DAS ATIVIDADES

As atividades desenvolvidas e descritas no ESO consolida a classificagdo da Carapitanga
Industria de Pescados do Brasil LTDA como unidade de beneficiamento de pescado e produtos de
pescado, como descrito no Decreto n°® 9.013 de 29 de mar¢o de 2017 alterado pelo Decreto n° 10.468,
de 18 de agosto de 2020 que define como estabelecimento destinado a recepc¢do, a lavagem do
pescado recebido da producdo priméria, a manipulacdo, ao acondicionamento, a rotulagem, a
armazenagem, a expedicdo de pescado e produtos de pescado e que pode realizar também sua
industrializacdo (BRASIL, 2020).

Segundo dados da FAO (Food and Agriculture Organization of the United Nations) (2021),
referentes ao ano 2018, a producdo média mundial de pescado e produtos da pesca foi de 179,0
milhdes de toneladas, sendo 96,4 milhdes de toneladas referentes a pesca de captura, representou 54%
do total,e a aquicultura, com 82,1 milhdes de toneladas, representou 46%. E nas Gltimas décadas, o
consumo de peixe cresceu significativamente para uma média de mais de 20 quilos por pessoa por
ano. Sendo assim, o0 consumo de pescado &, indiscutivelmente, de grande relevancia mundial, sendo
necessario sua oferta em quantidade e qualidade adequadas.

Tratando-se de alimentos, o conceito de qualidade ainda é acrescido de propriedades ligadas
a seguranca do alimento, nutricional, assim como a inocuidade. E, com relacdo ao pescado, a
qualidade em sua totalidade envolve a soma de caracteristicas fisicas, sensoriais, quimicas e
microbioldgicas, somadas ao estado de frescor da matéria prima e vida util do produto (SANTOS,
2011).

Um dos principais fatores relacionados a deterioracdo do camardo é o escurecimento
enzimatico que pode ocorrer durante o armazenamento, denominado black spot ou melanose, que se
inicia no cefalotérax com producéo de um exsudato preto seguido do aparecimento de pontos pretos
na carapaga. O processo pode finalizar em um enegrecimento total do individuo ou restringir-se ao
escurecimento da cabeca e manchas parciais no resto do corpo (CASTILHO-WESTPHAL, 2017).

O pescado, dentro dos produtos de origem animal (POA), é um dos mais suscetiveis aos
processos de deterioracdo, perdendo qualidade logo apés, até mesmo durante sua captura, isSso
representa um grande desafio em trabalhar com o pescado. Por isso, a industria do pescado busca e
aplica solucBes e métodos viaveis para este desafio (FREIRE, 2019 apud MANHEEM et al,2012).

Com isso, a Carapitanga, como industria de beneficiamento de pescado segue e aplica o
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conceito de qualidade, onde para garantir a qualidade do produto final a industria investe em
programas e ferramentas de qualidade, que séo os pilares da implementacdo e manutencao da gestéo
de qualidade, sendo esta protagonizada pela equipe do Controle de qualidade liderada pelo Médico
veterinario, responsavel técnico da industria.

Os programas de qualidade utilizados na Carapitanga sdo as Boas Praticas de Fabricacéo
(BPF), Procedimentos Operacionais Padrdo (POPs), Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC) e Programas de Autocontrole (PACs). As atividades realizadas pelo estagiario foram
direcionadas a implementacéo e revisdo dos POPs em todo o processo cotidiano industrial.

Os POPs sdo regidos pela Anvisa e € um dos documentos obrigatdrios exigidos pela vigilancia
sanitéria para os servicos de alimentacdo ou industrial, através das Resolucédo da Diretoria Colegiada
216 (RDC 216) e na Resolucédo da Diretoria Colegiada 275 (RDC 275), sendo a primeira destinada
ao servico de alimento e a segunda a industria.

Como o presente trabalho relata a vivéncia em uma industria a RDC 275 de 21 de outubro de
2002 sera mais destacada. Esta norma disp6e sobre o Regulamento Técnico de Procedimentos
Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de
Alimentos e a Lista de Verificacdo das Boas Praticas de Fabricacdo em Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos.

Os estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos devem desenvolver,
implementar e manter para cada item relacionado abaixo, Procedimentos Operacionais Padronizados
— POPs:

1. Qualificacdo de fornecedores;
Higienizacdo das instalagcdes, equipamentos, moveis e utensilios;
Higiene e saude dos manipuladores.
Potabilidade da agua;
Prevencdo de contaminagéo cruzada;
Manutencéo e calibragéo de equipamentos e instrumentos;
Controle integrados de pragas;
Controle de residuos e efluentes;

© 0o N o g bk~ w DN

Rastreabilidade e recolhimento dos produtos.

Estes procedimentos servem para padronizar e garantir uma constancia e padrdo nas
atividades desenvolvidas na inddstria, pois quando as atividades sdo padronizadas temos maior
garantia na seguranca e qualidades nos processos e atividades desenvolvidas pelos colaboradores da
empresa.

A Carapitanga tem implementado e certificado o APPCC, que desde de 2005 é obrigatdria
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sua implementacdo na industria de pescado e ¢ exigido pelo MAPA desde de entdo. Este programa
esta presente em todas as fases de producdo, ou seja, compreende desde a recepcao da matéria-prima,
passando pelo processamento, até a distribuicdo e a utilizagdo do produto pelo comprador. Esse
sistema apresenta como ponto crucial a prevencéo, a racionalidade e a especificidade para o controle
dos riscos que um alimento possa oferecer ao consumidor, principalmente sobre seguranca sanitaria
(OLIVEIRA et al., 2009).

Alguns autores afirmam a importancia do APPCC como requisito primordial e essencial para
potencializar o uso de outras iniciativas de gestdo da qualidade mais abrangente (SANTOS E
ANTONELLLI, 2011).

O APPCC nos da ferramentas para o controle, por exemplo, de temperaturas garantindo a
cadeia do frio em todo o processamento do produto desde sua chegada até a sua saida da industria,
residuos de conservantes com o metabissulfito de sédio que é um método de conservacdo permitida
para crustaceos.

Neste contexto, o nivel de SO> residual ndo pode ultrapassar o limite imposto pela legislacéo
brasileira de 0,019/100g (BRASIL, 2019a) ou pela legislacdo do pais importador o qual se destina o
produto, em caso de exportacdo. No teste de Monier-Williams, o SO2 liberado é coletado em solugéo
de peroxido de hidrogénio a 3%, com adi¢do de indicador vermelho de metila ou azul de metileno,
na qual é oxidado a acido sulfarico, sendo este estequiometricamente determinado por titulagdo com
hidréxido de sodio (BRASIL, 2018a).

Uma forma de garantir que o nivel de metabissulfito se mantenha dentro do aceitavel é a
realizacdo de lavagens com agua tratada com cloro livre residual de 0,5 a 2 ppm, conforme a Portaria
GM/MS N° 888, de 4 de maio de 2021 (BRASIL, 2021).

Este controle do metabissulfito é essencial, pois em humanos foram descritas reacdes que
incluem choque anafilatico (por provocar constricdo nas passagens bronquicas), dores de cabega,
dores abdominais, nduseas, tontura, urticaria, angioedema, hipotensdo, irritacdo géstrica local,
disturbios do comportamento, erup¢des cutaneas, diarréia e crise asmatica nos individuos asmaticos
sensiveis a sulfitos.

Todavia, segundo a Food and Drug Administration (FDA), apenas 5% dos asmaticos séo
sensiveis a sulfitos. Em 1986 devido a varios relatos de casos de reacdo vinculadas a ingestdo de
sulfito fez com que o registro de sulfitos no Generally Recognized As Safe (GRAS) ser revogado,
fazendo o regulamento da FDA determinar que produtos contendo valor superior a 10 ppm, devem
ter o uso do sulfito declarado no rotulo (WARNER et al., 1990; FAVERO et al., 2011).

Outro processo para manutencdo da qualidade do pescado é o glaciamento. Segundo a

Instrucdo Normativa n°® 21 de 31 de maio de 2017, do Ministério da Agricultura, Pecuéria e
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Abastecimento (MAPA), consiste na aplicacdo de agua adicionada ou ndo de aditivos, sobre a
superficie do peixe congelado, formando-se uma camada protetora de gelo para evitar a oxidacéo e a
desidratagdo (BRASIL, 2017e). Esta camada deve ser uniforme e ndo pode representar mais que 20%
do peso do produto (BRASIL,2017).

Em contrapartida, o desglaciamento é o acompanhamento do processo de glaciamento, e é a
garantia de que esta sendo aplicada a metodologia dentro dos aceitaveis por lei. No Brasil a
metodologia oficial € a determinada pelo MAPA na Instrucdo Normativa n° 30 de 26 de junho de
2018 (BRASIL, 2018b).

Este processo é acompanhado pelo controle de qualidade para que o mesmo seja feito
eficientemente de modo que o peso do glazer realizado n&o ultrapasse 10% do peso total do produto.

A Carapitanga também trabalha com o beneficiamento de lagosta o que exige que a mesma
tenha a liberacdo para trabalhar com esta espécie pelo Instituto Brasileiro do Meio Ambiente e dos
Recursos Naturais Renovaveis (IBAMA).

Para algumas espécies, como a lagosta, o defeso é respeitado. Este se define como a
paralisacdo temporéria da pesca para a preservacao da espécie, tendo como motivacao a reproducéao
e/ ou recrutamento, bem como paralisacGes causadas por fendmenos naturais ou acidentais, como
define o Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (BRASIL, 2019b). De acordo com a
Instrucdo Normativa N° 54, de 29 de outubro de 2019, o periodo de defeso para as lagostas vermelha,
cabo verde e sapateira é entre 1° de novembro a 30 de abril de 2023 (BRASIL, 2019b). Neste periodo
ndo € permitido a pesca, despesca e processamento da espécie, e a comercializacdo s pode ocorrer
mediante a declaracdo prévia de estoque (BRASIL, 2019b).

Nas etapas referentes ao beneficiamento, as atengdes estdo voltadas ao controle da
temperatura da 4gua e da matéria-prima; a dgua deveria estar sempre a uma temperatura entre 10° e
15°C, e a matéria-prima com temperatura igual ou menor que 4°C. As acGes corretivas eram a adi¢cdo
de gelo ao produto e ao tanque de agua. O pescado fresco deve ser mantido o mais préximo possivel
do ponto de congelamento, com a temperatura proxima de 0 °C (SOARES e GONCALVES, 2012).

A avaliacdo também era realizada na fase armazenamento, devido & necessidade da
manutencdo das baixas temperaturas, principalmente das camaras frigorificas, todo o processo é
classificado com ponto critico de controle porque ndo atingindo o binbmio tempo-temperatura correto
pode haver comprometimento da seguranca do produto. O acondicionamento em baixas temperaturas
deve ser estritamente respeitado e imediatamente aplicado logo apds a despesca, continuamente,
desde o transporte, por toda linha de beneficiamento, armazenamento e expedicdo (VIEIRA, 2011).

Segundo Heidmann et al. (2013), o transporte em veiculos refrigerados, tanto urbano como

interurbano, € um ponto critico na depreciacdo da qualidade do produto perecivel, tendo em vista as
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variagBes de temperatura e tempo durante as operagcdes de carregamento e descarga, ou mesmo
durante todo o processo de transporte. Isto gera descarte de até um terco dos alimentos frescos, devido
as condicdes sanitarias e de conservacdo inadequadas, durante as etapas de beneficiamento e
distribuicdo (TINGMAN, 2010).

As atividades realizadas na Carapitanga estdo todas de acordo com a legislacdo vigente e
baseados em estudos cientificos, sempre buscando o melhor processamento garantindo a seguranga e

qualidade do produto disponibilizado ao mercado.
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Il. CAPITULO 2 - RELATO DE EXPERIENCIA: ADEQUACAO E IMPLANTACAO DOS
PROCEDIMENTOS OPERACIONAL PADRAO (POPs) DA CARAPITANGA
INDUSTRIA DE PESCADO DO BRASIL LTDA.

1. RESUMO

Os Procedimentos Operacionais Padrdo sdo uma ferramenta da qualidade que busca a
melhoria continua, onde serdo minimizados erros para garantir resultados seguros das atividades de
diferentes turnos. Deverdo ser escritos de maneira sucinta, onde séo feitas descri¢ces detalhadas de
todas as operacOes realizadas, ou seja, um roteiro padronizado dessas atividades, com o objetivo de
buscar os resultados esperados por atividades executadas. O objetivo deste trabalho foi realizar a
implantacdo dos Procedimentos Operacionais Padrdo (POP) em uma unidade de beneficiamento de
pescado, onde o camardo é a principal matéria-prima. Para realizar a implantacdo, toda a equipe da
industria foi envolvida nas adaptacdes necessarias para melhorar o processo. Apos as correcdes e
mudangas, conclui-se que o trabalho trouxe muitos beneficios para empresa garantindo alimentos

seguros e com qualidade a populacdo consumidora.

Palavras-chaves: ferramentas de qualidade; unidade de beneficiamento de pescado; programas de

autocontrole.

2. INTRODUCAO

A sociedade brasileira vem passando por enormes modificagdes ao longo das décadas, entre
estas modificacdes temos a mudangas nos habitos sociais e grandes transformag6es no padréo de
consumo alimentar: as exigéncias do consumidor por produtos seguros e de qualidade elevada s6

vém crescendo ao longo dos anos (NUNES et al., 2014).

Estas mudancas nas exigéncias do consumidor levaram aos 6rgéos de controle, como a
ANIVISA e MAPA, a necessidade de implementac6es de programas de controle e padronizacao de
atividades desenvolvidas na industria de alimentos (ARAUJO; CARDOSO, 2002).
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Entre os programas de controle temos os Procedimentos Operacionais Padrdo (POPS) que sdo
instrugdes detalhadas e bem descritas de forma clara e objetiva, com objetivo de alcangar a
uniformidade na execucdo de uma atividade especifica.

O POP deve ser escrito com detalhes, a fim de obter a uniformidade das atividades realizadas
na industria. A importancia dos POPs para as industrias de alimentos de origem animal é tornar
padronizadas as atividades rotineiras e diarias da industria, garantido que a execucédo seja realizada
com a mesma qualidade e seguranca por todos os colaboradores. Os POPs podem ser apresentados
como anexo do Manual de Boas Praticas de Fabricacao do estabelecimento (BRASIL, 2004).

Cada documento deve fazer parte de uma relacdo-padrdo. Alguns itens devem estar presentes
no seu formato: cabecalho contendo o tipo do documento, titulo, cddigo, logotipo da empresa ou
instituicdo, area responsavel, responsaveis, datas da elaboracdo, aprovacdo e autorizacdo, objetivos,
campo de aplicacdo, abrangéncia ou aplicabilidade, responsabilidades, abreviacGes, definicGes,
descricao dos procedimentos, referéncias e anexos. A paginacao, a versdo e o numero da ultima revisao
podem estar no rodapé. O acesso aos POPs, quer em papel ou em formato eletrdnico, deve ser
controlado e limitado aos seus usuarios, e eventuais revisdes e/ou atualiza¢des devem ser devidamente
aprovadas antes da implementacé&o.

O processo de inspecdo pela ANVISA é composto pelas seguintes etapas: comunicacao da
inspecdo ao patrocinador/organizacdes representativas de pesquisa clinica e investigador principal do
estudo clinico, reunido de abertura, entrevista com a equipe do estudo, visita as instalacdes, analise
documental e reunido de fechamento. Na etapa de analise documental serd checada a disponibilidade
dos documentos e se 0s Pops estdo sendo devidamente preenchidos.

Os POPs tém duas finalidades basicas: descrever regras e informacgdes mais detalhadas dos
processos operacionais, sejam terceirizados ou ndo e padronizar 0S processos operacionais, a fim de
facilitar o controle da uniformizacédo. Estes devem descrever, de maneira detalhada, os procedimentos
de forma a padronizar a operagéo e auxiliar na capacitacdo da equipe (DUARTE, 2019).

No mesmo sentido, os POPs devem conter as instru¢bes sequenciais das operagdes e a
frequéncia de execucdo, especificando 0 nome, o cargo e a funcdo dos responsaveis pelas atividades.
Segundo a Resolucdo da Diretoria Colegiada da ANVISA 275 de 21 de outubro de 2002, a qual dispde
sobre 0 Regulamento Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos
Estabelecimentos  Produtores/Industrializadores  de  Alimentos, 0s  estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos devem desenvolver, implementar e manter os seguintes
POPs:

01. Qualificacéo de fornecedores;
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02. Higienizacdo das instalagdes, equipamentos, mdveis e utensilios;
03. Higiene e satde dos manipuladores.

04. Potabilidade da agua;

05. Prevencéo de contaminacao cruzada;

06. Manutencdo e calibracdo de equipamentos e instrumentos;

07. Controle integrados de pragas;

08. Controle de residuos e efluentes;

09. Rastreabilidade e recolhimento dos produtos.

No POP referente aos fornecedores teremos determinado os procedimentos adequados para o
recebimento de matéria prima, embalagens e ingredientes (SILVA et al, 2010).

Os POPs referentes as operacdes de higienizacdo de instalacdes, equipamentos e moéveis devem
conter informacGes como natureza da superficie a ser higienizada, método de higienizacéo, principio
ativo selecionado e sua concentracdo, tempo de contato dos agentes quimicos e ou fisicos utilizados
na operagdo de higienizacdo, temperatura e outras informacdes que se fizerem necessarias. Quando
aplicavel, devem contemplar a operacdo de desmonte dos equipamentos (SILVEIRA, 2016 apud
SILVA et al, 2016).

Nos procedimentos referentes a higiene e saide dos manipuladores enfatiza os procedimentos
de higiene e satde dos manipuladores para evitar perigos microbiolégicos (SILVA et al, 2010). No
POP relacionado com a potabilidade da agua situa-se os procedimentos para a limpeza dos
reservatorios de agua, relacionando os pardmetros de periodicidade do controle da potabilidade
(SILVA et al, 2010).

Para controle de contaminagdes cruzadas temos um procedimento exclusivo que busca prevenir
a contaminacdo do produto com objetos insalubres, materiais de empacotamento e outras superficies
de contato com alimentos com utensilios, luvas e artigos exteriores de vestuarios, também visa impedir
a contaminagdo dos produtos acabados pela matéria-prima ndo processada.

No que diz respeito a manutencdo e calibracdo de equipamentos temos os procedimentos
fundamentais a manutencao preventiva para evitar longas paradas devido a a¢des corretivas pela falta
de manutencdo ou mau uso. Sendo mais uma forma de garantia da uniformidade do produto (SILVA
et al, 2010)

Ja os POPs relacionados ao controle integrado de vetores e pragas urbanas devem apresentar
as medidas preventivas e corretivas destinadas a impedir a atracdo, o abrigo, 0 acesso e/ou proliferagéo.

No caso da adogdo de controle quimico, o estabelecimento deve apresentar comprovante de execucao
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de servico fornecido pela empresa especializada contratada, contendo as informacdes estabelecidas em
legislacéo sanitaria especifica.

O controle de residuos estabelece os procedimentos adotados no manejo dos residuos
produzidos nas areas de producdo, depdsito, toda area interna e externa do estabelecimento, a fim de
evitar contaminacdes cruzadas entre embalagens, superficies, equipamentos e utensilios e os residuos
gerados (SILVEIRA, 2016 apud SILVA et al, 2010).

O programa de recolhimento de produtos envolve a responsabilidade quanto ao recebimento
de produtos com prazo de validade vencido, e produtos que podem ser tornar ofensivos ao consumidor,
da mesma maneira que deve possuir rastreabilidade do lote, analisar e resolver as causas do problema
(SILVA et al, 2010).

Importante salientar que a frequéncia das operacbes e nome, cargo e ou funcdo dos
responsaveis por sua execucdo devem estar especificados em cada POP e estes devem ser aprovados,
datados e assinados pelo responsavel técnico, responsavel pela operacdo, responsavel legal e ou
proprietario do estabelecimento, firmando o compromisso de implementagdo, monitoramento,
avaliacdo, registro e manutencdo dos mesmos. Esses documentos sdo exigidos pelas legislagOes
vigentes e devem estar devidamente implementados, atualizados e disponiveis para a consulta
(BRASIL, 2002).

O objetivo deste trabalho foi realizar a implantacdo dos Procedimentos Operacionais Padrédo
(POP) em uma unidade de beneficiamento de pescado, onde o camardo é a principal matéria-prima.

3. MATERIAL E METODOS

Durante o ESO, realizado na Carapitanga Industria de Pescados, foi realizado o
levantamento sobre os POPs existentes na industria e realizado a elaboracéo e implantacdo dos POPs
inexistentes, através da leitura dos Programas de Autocontrole (PACs) e do Manual de Boas Praticas

de Fabricacdo (BPF). Na época, foram elaborados os POPs, de acordo com a realidade da industria.

Foi realizada a leitura dos documentos de BPF, PACs e POPs, o que fez parte da andlise
sobre a producéo do estabelecimento de pescado. A apreciacdo dos documentos também colabora na
delimitacdo do plano de acgéo e facilita a elaboracdo e implementacdo dos demais Procedimentos
Operacionais Padrdo, dentro da industria. Os POPs preexistentes, depois de analisados, caso

necessitassem, foram atualizacOes e adequados a nova realidade produtiva da empresa.
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A Carapitanga Inddstria de Pescado possuia implementados ao todo quatro POPs, sendo
estes 0s seguintes:

e POP 01 - Qualificacdo dos Fornecedores;

e POP 02 - Higiene das instalacdes (PPHO);

e POP 03 - Higiene Pessoal (PSO);

o POP 09 - Rastreabilidade e Recolhimento dos Produtos.

Também foi elaborado um formulario, que foi solicitado preenchimento dos funcionarios
envolvidos, com as atividades desempenhadas, a fim de compreender como as acgles Sao

desenvolvidas por eles.

Uma vistoria para acompanhamento dos servicos prestados por terceiros como coleta de lixo,
manutencdo e calibracdo de balancas e termémetros, foi realizada, no intuito de verificar se eram
desenvolvidas seguindo as normativas vigentes. No mesmo sentido, foi realizada vistoria nas

dependéncias, para observar a limpeza e manutencao na industria.

3.1 Aplicacdo do formulario aos colaboradores

Foi desenvolvido um formulério com perguntas basicas (Quadro 3) sobre BPF e higienizacéo
para saber o conhecimento dos colaboradores sobre as atividades desenvolvidas; constatar como estas
atividades podem ser executadas, seguindo o que foi Ihe passado durante os treinamentos frequentes

na indudstria.

Quadro 3: Formulario de entrevista.

Boas praticas de fabricacéo e Higienizacéo e Desinfec¢ao dos equipamentos e utensilios

O que sdo as BPF?

O que sdo as DTAs?

O que sdo microrganismos?

Onde o0s microrganismos podem ser encontrados?

Quando ocorre a contaminagéo do alimento?
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Como evitar a contaminacao dos alimentos?

Qual a temperatura ideal para conservagdo dos alimentos?

Como é feita a lavagem correta das botas e maos?

Como é feita a higienizacdo adequada dos equipamentos e utensilios?

Etapas da limpeza diéria dos equipamentos e utensilios?

Quais as etapas da limpeza do fim de turno de equipamentos e utensilios?

Quais os cuidados durante o processo de higienizagdo?

Quais os cuidados na diluicdo dos agentes desengordurantes, desincrustantes e sanitizantes?

Como, qual e onde é feito a diluicdo dos produtos da higienizagcdo?

Fonte — Arquivo Pessoal (2022).

3.2 Selecéo do modelo de POP

Foi discutido, juntamente com a Carapitanga, o0 melhor modelo dos POPs a ser adotado pela
Carapitanga Pescados: estruturado com cabecalho; corpo e area para verificacdo; responsavel pela
tarefa, pela verificacdo da atividade e treinamento oferecido para os colaboradores que desempenharéo
a atividade. Também deveria deixar claro informacdes sobre quando, onde, como e porque a atividade
deve ser realizada.

No entendimento da equipe, com esta estrutura os POPs tornam-se um documento de féacil
consulta e melhor entendimento pelo colaborador, o qual poder consultar o documento sempre que se

fizer necessario.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

Durante a implantacdo foram observadas algumas conformidades e ndo conformidades, antes

da revisdo e implantacdo dos POPs (Quadro 4).
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NAO CONFORMIDADES

M Diluicdo errada do

detergente e/ou sanitizante

B Tempo de acado insuficiente

B Uso de produto destinada a

outra superficie

Mal higienizacdo das mao
e/ou botas

M Balangas com defeito

B Maquinas, pisos,mesas e/ou

paredes mal higienizadas

Quadro 04 - Grafico de ndo conformidades.
Fonte — Arquivo Pessoal (2022).

Com a aplicacdo do formulario (Quadro 03), foi possivel observar: o ponto especifico do

treinamento oferecido aos funcionarios que deveria ser mais bem trabalhado; como a estrutura dos

POPs deveria ser clara e objetiva, focando nas informagdes mais relevantes para o desenvolvimento

da atividade pelos colaboradores (DUARTE, 2019).

Perguntas Sabe | Nio sabe | Pode melhorar Porcetagem
0 que sdo as BPF? 75 10 15 75% 10% 15%
0 gue sdo as DTAs? 70 15 15 70% 15% 15%
0 que sdo microorganismos? 85 5 10 B5% 5% 10%
Onde os microorganismos podem ser encontrados? 95 0 5 95% 0% 5%
Quando ocorre a contaminagdo do alimento? 94 3 3 94% 3% 3%
Como evitar a contaminacio dos alimentos? 97 0 3 97% 0% 3%
Qual a temperatura ideal para conservagdo dos alimentos ? 98 0 2 98% 0% 2%
Como & feita a lavagem correta das botas e m3os? 87 1 12 B7% 1% 12%
Como é feita a higienizag3o adequada dos equipamentos e utensilios? 77 10 3 7% 10% 3%
Etapas da limpeza diaria concorrente dos equipamentos e utensilios? 88 2 10 B88% 2% 10%
Quais as etapas da limpeza do fim de turno de equipamentos e utensilios ? 79 10 11 79% 10% 11%
Quiais os cuidados durante o processo de higienizagdo? 67 22 11 67% 22% 11%
Quais os cuidados na diluigdo dos agentes desengordurantes, desincrustantes e sanitizantes ? 55 37 8 55% 37% 8%
Como, qual e onde é feito a diluigio dos produtos da higienizagdo? 55 36 3 55% 36% 9%
Total 820, 8% 10% 100

Quadro 05 - Respostas do formulario com suas respectivas porcentagens.

Fonte — Arquivo Pessoal (2022).

Para melhor esclarecimento das ddvidas apresentadas, durante a aplicacdo do formulério, foi

oferecido treinamento aos novos e antigos colaboradores (Figura 22); reforcadas as informac6es sobre

as boas préaticas de manipulacdo de alimentos, higiene, saude; acOes diérias que os colaboradores
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devem adotar para 0 bom funcionamento da industria com: lavar as méos, botas, trocar o fardamento

diariamente, informar ao setor responsavel em caso de doencas infectocontagiosas ou ferimentos em
regido de méos e antebracos.

\

Figura 22 - Treinamento com colaboradores.
Fonte — Arquivo Pessoal (2022).

Os POPs devem conter as instru¢des sequenciais das operacdes e a frequéncia de execucéo,
especificando o nome, o cargo e ou a fungdo dos responsaveis pelas atividades (BRASIL, 2002). O
modelo escolhido para estruturar os POPs, quando comparado ao modelo antigo implementado na
industria (Quadro 05), auxilia na boa disposi¢cdo das informacGes, cria um layout intuitivo, leva

informagdes segmentadas e organizadas, de forma direta e objetiva.

Quadro 06: Modelos antigos dos POPs.

POP - Lavagem de méaos POP - Lavagem de Botas
Sempre que for necessario Sempre que for adentrar na area limpa
o Passe sabonete triclosan (sabonete dermol o  Pré-enxaguar as botas na agua;
bacterplus) por cerca de 1 minuto e agua « Higienizar botas com solucéo
limpa nas maos; detergente com a utilizagéo de
o Esfregue a palma da méo de cada mao; escovas;

50



o Esfregue a ponta dos dedos na palma da « Pegar a escova de cabo longo, molhar

outra mao; no recipiente com detergente e
o Esfregue o polegar de cada mao; esfrega-la nas botas;
e Lave o dorso de cada méo; o Enxaguar as botas na gua.

e Lave os punhos de ambas as maos;
e Seque com uma toalha limpa ou papel
toalha.

Fonte — Arquivo Pessoal (2022).

No novo modelo escolhido (Anexo 05) buscou-se ter organizacéo légica, deixando claro quem
é 0 responsavel pela operacdo (cargo, fungdo ou nome); qual a frequéncia de execucao da operacao;
quais materiais e equipamentos de protecdo individual (EPI) (sempre que necessarios). O local da
aprovacao, data e local para assinatura do responsavel técnico, do responsavel pela operacédo e pelo
responsavel legal ou proprietario do estabelecimento, foram inseridos (BRASIL, 2002).

Segundo Terra (2010), a revisdo continua do Manual de Boas Praticas de Fabricacdo e dos
Procedimentos Operacionais Padroes em empresas de produtos alimenticios, proporciona qualidade
do processo: as adaptacOes e inovacbes buscam a melhoria continua da indUstria e proporcionam
alimentos seguros.

E de extrema importancia que os colaboradores sejam constantemente treinados sejam
repetidas, periodicamente, as integracdes e reintegracdes, como forma de relembrar a funcdo do BPF
e POPs. A revisdo dos manuais implementados devera ser feita uma vez por ano, com o intuito de
identificar rapidamente as ndo conformidades e serem regularizadas. Desta forma, se proporciona
melhoria continua em toda industria, uma vez do comprometimento da equipe e qualidade do produto
final (DUARTE, 2019).

As BPFs trazem conceitos extremamente relevantes a producdo dos alimentos. Ela aborda
requisitos fundamentais que envolvem as instalagdes da industria, higienizagdo do estabelecimento,
higiene pessoal, controle de pragas, além de envolver o processamento do produto, desde a matéria-
prima até a obtencdo do produto final. Tendo como objetivo principal a garantia da seguranca e
qualidade dos produtos (Anvisa, 2009).

O levantamento das legislacOes abordadas nas BPFs, provenientes do MAPA, assim como da
ANVISA, serviram como base e foram fundamentais para que os POPs fossem elaborados
corretamente. Estas legislacGes abordam os critérios necessarios para enquadrar a empresa dentro das

normas exigidas, tornando possivel a implantacdo da producgdo de produtos de origem animal, para
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consumo humano, categorizando os produtos de maneira correta, visando sua aprovagdo para COmércio
(BRASIL, 2020 a).

Os POPs sdo instruces a serem seguidas pelos colaboradores, para que cada etapa seja
realizada corretamente, minimizando erros, buscando um padrdo, evitando-se contaminacfes e
possibilitando a garantia da qualidade e seguranca em processos industriais. Os POPs fazem parte do
manual de boas préticas de fabricacdo, e para que estes cumpram seu propdsito, é preciso que haja o
envolvimento e 0 comprometimento de todos os colaboradores do estabelecimento (TERRA, 2010).

Os registros realizados em todos 0s processos da empresa sao orientados por meio dos POPs e
atraves destes € possivel efetuar a rastreabilidade do processo, bem como dos produtos. A organizacao
da documentacdo da empresa ocorre através de planilhas, eletrdnicas ou impressas, que sdo 0S
Formularios Operacionais Padronizados (FOPs). Portanto foram elaboradas 5 POPs e revisados ou
readequados 4 e produzidos ou readequados 9 FOPs que vem compor parte do manual de boas préaticas
de fabricacdo (MEDEIRQS, 2010).

Entre os beneficios da implantacdo dos mesmos, pode-se citar a padronizagdo do produto final,
minimizacdo de perdas e desperdicios da producéo, evitando descarte de lotes, e, consequentemente,
economizando financeiramente, otimizando o tempo e proporcionando maior rapidez na entrega dos
pedidos aos clientes. Obtendo, acima de tudo, um produto livre de falhas, defeitos e contaminacdes,
para que satisfaca os desejos do consumidor com seguranca e qualidade. O conhecimento sobre as
boas préaticas de fabricacdo e a elaboracdo dos procedimentos operacionais padronizados, bem como
dos formularios operacionais padronizados, contribuiram de forma significativa para a organizacao e
crescimento da empresa sendo base para um controle de qualidade eficaz (MONTEIRO et al, 2020).

Para continuacdo do trabalho, com o intuito de tornar os produtos alimenticios ainda mais
seguros e garantir a qualidade, sugere-se a realizacdo anual, ou sempre que uma nova legislagéo for
publicada, de uma revisdo dos Procedimentos Operacionais Padrdo e do Manual de Boas Préticas de

Fabricacdo.

5. CONCLUSAO

A revisdo dos manuais obteve um 6timo resultado atingindo todos os objetivos requerido. Em
industrias de alimentos, é de extrema importancia seguir a legislacdo vigente e manter os padrGes de
qualidade do alimento e dos processos, pois trazem muitos beneficios desde a imagem da empresa,
ambiente de trabalho agradavel, melhorias nas vendas, limpeza, organizacdo, além da oferta de

alimentos de qualidade e in6cuos a sociedade.
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6. CONSIDERACOES FINAIS

Durante a realizacdo do ESO foi possivel vivenciar, na pratica, o funcionamento de uma unidade de
beneficiameno de pescado e produtos de pescado, assim como compreender melhor a dimensdo de uma empresa
registrada no Servico de Inspecdo Federal (SIF). Outro ponto importante, e talvez o principal, foi entender a
grande importancia, e acima de tudo, a responsabilidade que o Responsavel Técnico assume numa industria de
alimentos. Também ficou evidente como o médico veterinario é o profissional capacitado para atuar nessa
funcdo, tendo em sua formacao o que é necessario para garantir a seguranca do alimento.

Com as atividades desenvolvidas, em conjunto com o controle de qualidade, fica claro que os produtos
de origem animal elaborados em estabelecimentos especificos devem apresentar boa qualidade e serem seguros
para o consumidor. E foi nesse sentido que se fez entender o porqué da adogdo e execucdo de medidas e
protocolos dos programas de autocontrole, como as Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) e Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC) os Programas de autocontrole e os Procediemntos Operacionais Padrao.
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7. ANEXOS

Anexo 1. Mapa de Recepcdo do Camaréo

Cddigo: FO
Revisdo: 01
Pagina: 01/01
Data: Margo, 2019

APPCC

Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

SG
S

R

CARAPITANGA

Formulario APPCC 13. Mapa de Recep¢ao do Camarao

DADOS GERAIS
Data: Hora: Fornecedor:
Nota Fiscal: Placa do veiculo: Viveiro: ‘ Gramatura:
Peso total: Lote: Apresentagao: Higienizagao do recipiente de
()c/cabegca - ()s/ cabega transporte:
Espécie: () branco; ( )cinza. Tamanho: ()P ()M ()G () Satisfaz; () Nao satisfaz

AVALIACAO ORGANOLEPTICA

Amostra Ne Mole C‘:f“‘a :ie;:;; Melanose esl::::at;io D::;:: Necrose | Flacido Q“::'a' % # C_a;e f;’:a sabor odor Total
12 12
22 2
32 3
42 42
52 52
Total # # # # # #
AFERICAO DE TEMPERATURA E ANALISE DE So2 RESIDUAL
Antes da Lavagem Apés Lavagem
Amostra | Temp.°C Determinagdo So2 - Fita Merck Amostra Temp. °C Determinag&o So2 Monier Williams
a 12
a 22
a 32
a 42
AVALIACAO DE MELANOSE
Tempo Pegas 2h Pegas 4h Pegas 6h Pegas 8h
Camarao Cru
Camarao Cozido
O QUE? QUEM? como? QUANDO?

Perigos

Acdes corretivas

Deterioragdo;

Contaminagdo quimica (presenca de 6leo diesel, excesso de So02);

Temperatura elevada do pescado.

Rejeitar:

Nivel de So2 acima de 100 ppm ;
Temperatura acima de 4° C;

Pescado deteriorado (Pontuagdo compativel de 1 a 4 da Tabela Germanica);

Limites criticos

Medidas preventivas

Monitoramento:

Verificagao:
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Teor So2 até 100 ppm;
Total maximo de defei

Temperatura maxima 4° C

15%da q idade da amostra.

Utilizar tabela germanica para receber o produto;

Orientar os fornecedores para o uso de conservantes
(Metabissulfito);
Orientar os fornecedores para o uso do gelo.

Anexo 2. Controle de Temperatura do Camaréo na Linha de Processamento

Codigo: FO
Revisdo: 01
Péagina: 01/01
Data: Margo, 2019

Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

PLANO APPCC

= (-
— —
A

CARAPITANGA

Formulario APPCC 15. Controle de Temperatura do Camarao na Linha de Processamento

Data: Produto: Lote:
ETAPA TEMPERATURA
AMOSTRAS Acdo Corretiva
1 2 3 4
HORA
o
AT
O
9
Q
n
AMOSTRAS - .
Acgado Corretiva
1 2 3 4
HORA
€
Q
an
®©
(%)
O]
o
AMOSTRAS - .
Acdo Corretiva
- 1 2 3 4
— HORA
Y o
=
e =
©
o &
8 o
AMOSTRAS . .
Agao Corretiva
= 1 2 3 4
o v HORA
v O
E > 28
38 F e
S g8
EE
©
$o°
O QUE? QUEM? como? QUANDO?
Perigo Limites Criticos

Agdes Corretivas

Medidas Preventivas
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Temperatura elevada da 4gua;
Temperatura elevada do produto

5°C.

- Temperatura da dgua maximo de
10°Ca 15°C.
- Temperatura do produto maximo de

- Acrescentar gelo na 4dgua de Orientar os funcionarios para ndo
processamento;
- Acrescentar gelo no produto;
- Acelerar o processo.

deixar o produto sem gelo.

Anexo 3. Controle de Classificacdo do Camardo no Saldo

Cédigo: FO
Revisdo: 01
Pagina: 01/01
Data: Margo, 2019

Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

PLANO APPCC

2
Sl

R

CARAPITANGA

Formulério APPCC 17. Controle de Classificacdo do Camarao no Saldao

Data: Hora: Fornecedor:
Camarao:( ) rosa; () branco; () cinza Lote: Peso total:
Tipo:
Classif. Peso da N2 Pegas 10 pegas 10 pegas Unifor- Observagao e agao corretiva
amostra maiores menores midade
O QUE? QUEM? comOo? QUANDO?

Limites criticos:
Avaliagdo de 1kg para camardo inteiro;
1libra (454g) para camardo sem cabecga;

Quantidade de pegas (verificar tabela de classificagdo do camar&o);

Uniformidade da classificagdo 1,4

Agdes corretivas:
Reprocessar o produto na classificadora se estiver com quantidade de pegas
fora da classificagdo;

Reprocessar produto na classificadora se estiver fora da uniformidade padrao
(1,4) conforme tabela de uniformidade do camaréo.
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Monitoramento CQ:

Verificagao:

Anexo 4. Mapa de Recepcéo de Peixe

Cddigo: FO
Revisdo: 01
Pagina: 01/01
Data: Mar¢o, 2019

PLANO APPCC

Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

216G
Se

=

CARAPITANGA

Formuldrio APPCC 07. Mapa de Recepcgao de Peixe

DADOS GERAIS
Data: Hora: Fornecedor/Motorista:
Nota Fiscal: Peso: Tipo de veiculo transportador: O Frigorifico
Lote: O Isotérmico
ote: O Outro
Espécie: Recipiente: Higienizacdo do
O Caixa isotérmica recipiente de
O Basqueta plastica transporte:
0 O Satisfaz;
O Nao satisfaz
[CAprovado
HISTAMINA d
[Reprovado
CARACTERISTICAS PONTUACAO TEMPERATURA
SENSORIAIS 1° 2 3 20 Amostra ToC
Item amostra | amostra | amostra | amostra
Aspecto exterior g E 1
2 9 2
E=
Olhos 25 3
4
Branquias Amostra
g s
05 1
Textura g 2 2
a >
w < 3
a -
Cavidade 4
abdominal
Total
ACOES CORRETIVAS
O QUE? QUEM? comMo? QUANDO?
Perigo Limites Criticos Agodes Corretivas Medidas Preventivas

Deterioragdo;

Temperatura elevada.
Histamina elevada.

Quimico (presenga de 6leo Diesel);

- Rejeitar o pescado com sinal de deteriora, isto é,
compativel com a pontuagdo de 1 a 4, na Tabela
Germanica;

- Temperatura maxima 4°C

Rejeitar o pescado deteriorado;
Regelar o pescado imediatamente:

Usar a tabela Germanica, para
receber o produto;

Orientar os fornecedores
quanto ao uso de gelo.
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Monitoramento:

Verificagao:

J— PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO AREA: DATA: PAGINA:
= Produgdo 20/08/2022 | 1/2
CARAPITANGA | POP- 03 HIGIENE DE PESSOAL PSO (LAVAGEM | POP: 06 SIF: 1905
DAS MAOS)
TAREFA: Lavagem das mados. PROCESSO: Boas Praticas de ONDE: Ne DOC: POP | VERSAO:
fabricagdo e Habitos higiénicos Produgado 6.2 02

RESPONSAVEL PELA TAREFA: Todo colaborador que

entrar na area de produgdo

RESPONSAVEL PELO TREINAMENTO: Controle de

Qualidade.

RESPONSAVEL PELO MONITORAMENTO: Auxiliar do

Controle de Qualidade.

RESPONSAVEL PELA VERIFICAGAO: Controle de Qualidade.

RESULTADO ESPERADO: Colaboradores cientes e
reproduzindo os habitos higiénicos.

FREQUENCIA: Sempre que necessario.

ATIVIDADE: COMO FAZER: PORQUE PERIGO: ACAO CORRETIVA:
FAZER:
1. Lavagem das maos. 1 — Passar 4gua corrente | 1 - Para|1l - Uso de|1 - Solicitar ao
= . colaborador a retirada
nas maos: garantir a boa | adornos com

2 — Passar o sabonete
triclosan (sabonete
dermol bacter plus) por
cerca de 1 minuto;

3 — Esfregue a palma de
cada m3o;

4 — Esfregar as pontas
dos dedos na palma da
outra mao;

5 — Esfregar entre os
dedos de cada mao;

6 —Lavar o dorso de cada
mao;

7 — Lavar os punhos de

ambas as maos

8 — Secar com uma
toalha de papel
descartavel limpa e

descartar a mesma no

lixo.

aplicacdo das

Boas  Praticas
de Fabricagdo e
Habitos

Higiénicos;

2 — Para evitar
contaminagao

do produto.

anéis, pulseiras
ou reldgios;

2 —Lavagemdas
maos sem
sabonete
3 - Unhas
grandes ou

sujas.

de adornos (brincos,

piercings, colares,
anéis, etc.);

2 — Solicitar ao
colaborador o corte
das unhas quando
necessario;

3 — Solicitar ao

colaborador que lave
as mdos novamente.

MEDIDAS PREVENIVAS

1 —Treinamentos integrativos e de reciclagem para relembrar as boas praticas de fabricagao;
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2 — Realizagdo de barreiras sanitdrias diarias no inicio de cada turno;

3 — Realizagdo de barreiras esporadicas em outros setores da industria.

MEDIDAS CORRETIVAS

1 —Solicitar ao colaborador a retirada de adornos (brincos, piercings, colares, anéis, etc.);
2 —Solicitar ao colaborador o corte da barba ou da unha quando necessario;

3 —Solicitar ao colaborador a lavagem correta das maos sempre que necessario.

RECURSO NECESSARIOS

1 - Sabao neutro;
2 - Agua;
3 - Papel toalha.

MANUSEIO DO MATERIAL

1 — O formulario (CQ 5) deve ser preenchido logo apds a
barreira;
2 — Quando o colaborador ndo acatar a indicagao do CQ

deve ser informado ao lider da producéo.

MONITORAMENTO: DIARIAMENTE DURANTE O USO, QUALQUER RESULTADO DUVIDOSO DEVE SER RELATADO.

TODOS OS DOCUMENTOS E RESPECTIVOS REGISTROS DEVEM SER ARQUIVADOS POR UM PERIODO DE 5 ANOS.
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