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RESUMO

O Estagio Supervisionado Obrigatério (ESO) faz parte da grade curricular do curso de
graduacdo em Medicina Veterinaria da Universidade Federal Rural de Pernambuco (UFRPE).
E um componente curricular de carater obrigatdrio, do décimo primeiro periodo, realizado
como exigéncia parcial para a obtengdo do grau de Bacharel em Medicina Veterinaria. Neste
sentido, objetivou-se com o presente relatorio descrever as principais atividades exercidas na
Carapitanga Industria de Pescados LTDA, no periodo de 01 de abril de 2024 a 14 de junho de
2024, compreendendo 8 horas diérias, atendendo assim a exigéncia da carga horaria solicitada
de 420 horas. O estagio foi realizado sob orientacdo da Prof® Dr2 Andrea Paiva Botelho
Lapenda de Moura e supervisdo da Médica Veterinaria Responsavel Técnica (RT) e
Coordenadora de Qualidade, Tatiane Ribeiro Freire. Como objetivo secundario, objetivou-se
elucidar a importancia das Boas Préaticas de Fabricacdo (BPFs) com énfase nos dados de
pesquisas de swabs de higiene e hébitos higiénicos dos funcionarios. O estagio proporcionou
aprofundar e adquirir novos conhecimentos da rotina do médico veterinario, possibilitando

assim o conhecimento das legislagdes numa unidade de beneficiamento de pescados.

Palavras-chaves: boas praticas de fabricacdo; controle de qualidade; responsavel técnico.



ABSTRACT

The Mandatory Supervised Internship (ESO) is part of the curriculum of the undergraduate
course in Veterinary Medicine at the Federal Rural University of Pernambuco (UFRPE). It is
a mandatory curricular component, of the eleventh period, carried out as a partial requirement
to obtain the Bachelor's degree in Veterinary Medicine. In this sense, the aim of this report
was to describe the main activities carried out at Carapitanga Industria de Pescados LTDA,
from April 1, 2024 to June 14, 2024, comprising 8 hours a day, thus meeting the requirement
of the requested workload. 420 hours. The internship was carried out under the guidance of
Prof. Dr. Andrea Paiva Botelho Lapenda de Moura and supervision of the Technical
Responsible Veterinary Doctor (RT) and Quality Coordinator, Tatiane Ribeiro Freire. As a
secondary objective, we aimed to elucidate the importance of Good Manufacturing Practices
(GMPs) with an emphasis on research data on hygiene swabs and employee hygiene habits.
The stage provided deepening and acquisition of new routine knowledge of the veterinarian,

thus enabling knowledge of legislation in a fish processing unit.

Keywords: good manufacturing practices; quality control; technical manager.
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. CAPITULO 1 - RELATORIO DE ESTAGIO SUPERVISIONADO OBRIGATORIO
(ESO)

1. INTRODUCAO

O Estagio Supervisionado Obrigatério faz parte da grade curricular do curso de
graduacdo em Medicina Veterinaria da Universidade Federal Rural de Pernambuco (UFRPE).
E um componente curricular de carater obrigatorio, do décimo primeiro periodo,
indispensavel para conclusdo do curso, realizado como exigéncia parcial para a obtengdo do
grau de Bacharel em Medicina Veterinaria.

O ESO deve ser supervisionado por um Médico (a) Veterinario (a), e por ser uma
disciplina para o desenvolvimento de um Trabalho de Concluséo de Curso (TCC) deve estar
sob orientagdo. O estdgio em questdo foi realizado pela discente Nathalya Cibelle de Souza
Santos, sob orientacdo da Proft Dr* Andrea Paiva Botelho Lapenda de Moura e supervisdo da
Médica Veterinaria Responsavel Técnica (RT) e Coordenadora de Qualidade, Tatiane Ribeiro
Freire. Este ocorreu na Carapitanga Industria de Pescados LTDA, no periodo de 01 de abril de
2024 a 14 de junho de 2024, compreendendo 8 horas diérias, totalizando 40 horas semanais,
atendendo assim a exigéncia da carga horaria solicitada de 420 horas.

Este trabalho foi elaborado a partir de um resultado de verificacbes sobre as Boas
Praticas de Fabricacdo (BPFs) com énfase nos dados de pesquisas de swabs de higiene e
habitos higiénicos dos funcionarios da Carapitanga Industria de Pescados LTDA enfatizando
a importancia das BPFs dentro da industria de pescados.

Por fim, teve como objetivo a vivéncia pratica na area de interesse escolhida pelo
discente. Ao final desse periodo pratico, € apresentado a banca avaliadora, o relatério de
estagio sobre a vivéncia e realizacdo das atividades acompanhadas, adicionado do tema de
TCC.

2. DESCRICAO DO LOCAL DO ESTAGIO

A Carapitanga Industria de Pescados LTDA é uma unidade de beneficiamento de
pescado e produtos de pescado, localizada na Rua José Alves Bezerra, 125 no bairro de

Prazeres, em Jaboatdo dos Guararapes, Pernambuco. E uma empresa que esta ha mais de 20
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anos no mercado, sendo especialista em camardo e se dedicando exclusivamente a
carcinicultura: criagdo, processamento e fornecimento de camarédo marinho. Com seus mais de
500 viveiros numa area de 2.070 hectares, cultiva camarfes da espécie Litopenaeus vannamei
(camardo cinza), em fazendas no Nordeste brasileiro, com uma producéo anual de mais de 8
mil toneladas de camardo. Além dos camarfes despescados em viveiros proprios, a unidade
de beneficiamento também tem capacidade de processamento de camarfes de outras
empresas. Todavia, ela beneficia além de camarfes, outros tipos de pescados da captura
maritima como lagosta cabo verde (Panulirus Laevicauda), lagosta vermelha (Panulirus
argus), lagosta sapateira (Scyllarus aequinoctialis) e varias espécies de peixes, advindos de
outras empresas.

Com registro no Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA), sob o
n° 1905, selo do Servico de Inspecdo Federal (SIF) e com Certificacdo Internacional HACCP,
cuja sigla significa Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), produtos
como peixes e lagosta, aléem de destino nacional, sdo destinados para mercados externos,
atualmente, Estados Unidos e Asia. Para terem esse reconhecimento internacional, com
padrdo de exceléncia, asseguram a qualidade de produtos e, para isso, contam com um
minucioso controle de qualidade e mao de obra qualificada durante todo o processo de
beneficiamento garantindo assim certificacdo sanitaria e tecnoldgica para o consumidor e
respeitando as legislacdes nacionais e internacionais vigentes. Além de modernas praticas de
gestdo, responsabilidade social e sustentabilidade ambiental.

Ao longo do beneficiamento desses produtos, essa matéria prima pode ser processada
e adquirida de diversas formas. Camardes: inteiro e sem cabeca, com casca e sem casca (filé e
tail on), com visceras e sem visceras; podendo ser congelados em bloco ou em IQF — cuja
sigla é camardo individual congelado rapidamente; Peixes: fresco e/ou congelado, inteiro e/ou
eviscerado, filé e posta. Lagostas: inteira congelada.

Para comportar tamanha quantidade e qualidade de exigéncia do mercado
internacional, a Carapitanga Industria de Pescados LTDA possui uma estrutura completa, que
vai desde o recebimento do camardo, peixe e lagosta, beneficiamento e processamento do
pescado até o armazenamento adequado do produto final. Para isso conta com salas com
laboratdrio para analises de controle de qualidade; geréncia industrial; estacdo de tratamento
de agua e efluentes; fabricas de gelo; barreira sanitaria; area de producdo (area limpa) com

camaras frias e tuneis de congelamento; camara de espera; logistica; sala de maquina/oficina;
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almoxarifado; caixaria; auditdrio; refeitorio; vestidrios e banheiros; seguranga do trabalho;
instalagBes administrativas e demais dependéncias para o seu funcionamento (Figura 1).

Figura 1. Edifica¢Bes da Carapitanga (chegada de caminhdes para o recebimento do pescado)
e

Fonte: arquivo pessoal (2024).

3. ATIVIDADES REALIZADAS DURANTE O ESTAGIO

Em suma, as atividades desempenhadas durante o ESO consistiram na avaliagcdo
sensorial do pescado, acompanhamento de toda rotina e monitoramento do controle de
qualidade que vai a desde as atividades mais simples como aferi¢do de balancgas, termémetros,
cloro (0,5 a 2 ppm) e pH da agua (6 a 9,0 ppm), incluindo preenchimento de planilhas e
formularios referentes aos Programas de Autocontroles (PACs) até toda responsabilidade

técnica e atividades mais burocraticas do médico veterinario na indUstria.

3.1. ATIVIDADES RELACIONADAS A CADEIA DE BENEFICIAMENTO DO
CAMARAO

3.1.1 Recepc¢éao do camarao

17



A chegada de caminhdes, seja frigorifico ou isotérmico, era sempre acompanhada pelo
Controle de Qualidade (CQ). Antes de iniciar o desembarque da matéria prima, o auxiliar do
controle de qualidade se encarregava de verificar e anotar em formularios especificos de
recepcdo do camardo, os seguintes dados: placa do veiculo, tipo do veiculo de transporte,
nome do motorista, procedéncia e verificacdo da nota fiscal, o boletim sanitéario e a Guia de
Transporte Animal (GTA). Antes da abertura do veiculo, era realizada uma lavagem externa
das portas com o intuito de retirar poeira e outras impurezas adquiridas no percurso, para
minimizar riscos associados a contaminacdo. Em seguida era retirado o lacre de seguranca,
registrando o numero e condi¢des do mesmo através de registro fotografico e posterior
preenchimento no formulario. Dada a sequéncia, as portas eram abertas, o auxiliar registrava
com fotos as condicdes de transporte e de produto, se estes estavam organizados ou ndo; com
acondicionamento, armazenagem e condi¢des higiénicos-sanitarias adequados (caminh&o/
basquetas/cubas plasticas/gelo). Além disso, era primordial verificar a temperatura da matéria
prima, mantida resfriada entre 0°C e 4°C. O produto era recebido abatido, acondicionado em
cubas (Figura 2) contendo gelo e camarao, sendo a primeira camada composta por gelo. Este
era identificado por lote e viveiro especifico; em um Unico caminhéo era transportado varios

viveiros distintos.

Fonte: arquivo pessoal (2024).
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Em seguida, eram recolhidas amostras para avaliagdo organoléptica do camardo e de
teor de metabissulfito. A quantidade de amostras coletadas era dependente da quantidade de
camarao recebido de um determinado lote/viveiro: até 500 quilos de camardo/lote/ era
coletada uma amostra; acima de 500 quilos e até 1000 quilos, duas amostras sao coletadas; e
acima de 1000 quilos de camaré&o/lote recebidos eram coletadas trés amostras, sendo uma do
inicio, uma do meio e outra do fim do viveiro/lote. A amostra do inicio normalmente fazia

parte do final do viveiro.

3.1.2. Analise sensorial, biometria e controle de classificacao

Apds a coleta das amostras, estas eram levadas ao laboratério de Controle de
Qualidade para verificacdo da andlise sensorial, biometria e consequente controle de
classificacdo do camardo. Camardes com gramatura menor que 24g eram selecionados até que
chegue a pesagem de 1000g ou 1 kg para posterior analise. J& camardes acima de 24g,
selecionava uma amostra com 100 pecas. Feito isso, os camardes dentre a pesagem de 10009
e/ou 100 pecas, eram pesados individualmente, em balancas aferidas diariamente e calibradas
guando necessarias.

A gramatura deste camaréo individual, ao final, somado com a gramatura dos outros
avaliados, da-se o nome de biometria. E a média da gramatura desses camardes. Este
resultado servia para controle de classificacdo do camardo, em suma, verificava se 0 camardo
recém-chegado estava de acordo com a classificacdo e pesagem informada pelo fornecedor no
ato do recebimento.

Avaliada a biometria, a avaliagdo organoléptica consistia em tais pontos: o sabor, 0o
cheiro, a cor e a aparéncia. A aparéncia consistia em avaliar os defeitos do camarao, tais
como: mole, flacido, blando, cabeca vermelha, cabeca caida, hepatopancreas estourado,
necrose leve, necrose intensa, melanose, deformidade, quebrado, vermelho, machucado e sem

casca. Eram separados em torno de 10 unidades de camar&o para a cocgéo.
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Verificava-se sua cor antes e ap0s 0 processo de cozimento, baseado na imagem

abaixo:

Figura 3. Grau de cor do camaréo

Raw

Fonte: Google Imagens (2024).

Em seguida, era analisado o cheiro do camardo logo ap6s a cocgdo, este teria que
apresentar um aroma caracteristico, livre de odor amoniacal e afins. O sabor a ser sentido apos
retirar a cabeca e a casca, teria que ser livre de areia e gosto de barro. Uma das alternativas
encontradas para casos de camardo com o sabor de barro era a embalagem Skinpack. Em que
fazia-se 0 processo de evisceracdo, retirada da cabeca e casca, deixando um filé de camardo,

que seria embalado a vacuo e pré-cozido para amenizar o gosto de barro do mesmo.
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Os formulérios utilizados na recep¢do do camardo que abrange desde a chegada do
camardo no veiculo com as informacgdes necessarias vigentes até a avaliacdo do produto no

laboratdrio encontram-se representado na Figura 4 e 5.

Figura 4. Mapa de recepcdo do camaréo

Cédigo: FPR_REC e
Revisfo: 08 9.1.1 MAPA DE RECEPCAO DO CAMARAQ P
Data: Margo, 2024 CARAPITANGA
DADOS GERAIS
Data: Hora: Fazenda: Viveiro: Boletim de produgdo:
Peso total: GramaturaNF:  |Espécie: Cinza[__| Rosa ] Numero GTA:
Nota Fiscal: Lote: Apresentacido: Lacre: Placa do veiculo:
[] c/cabega[ ] s/cabeca
BIOMETRIA E CONTROLE DE CLASSIFICACAO
Peso N¢? Pegas Peso / Pega MEDIA 10 pecas 10 pegas Unifor- Observagdo e Agdo Corretiva
A CLASSIFICACAO | PONDERADA | maiores | menores idadk
Gramatura do laboratério | ARITIMETICA PONDERADA
(média)
AFERICAO DE TEMPERATURA E ANALISE DE SO RESIDUAL MONITORAMENTO DAS CARACTERISTICAS SENSORIAIS
Antes da Lavagem
Amostra Temp. Determinacio SO; - Fita Merck PONTUACAO
Q) tem
12 1" amastra | 2" amostra 3" amostra 4" amostra
20
= Odor
Apos .hvagem Cabeca
Amostra Temp. Determinagio $0; Monier Willlams
("c) (pec)
™ Carapaca
2 Sabor
3
Determin Determina sO?
Temp. | %8950: | 3050:— | inteiro | Cauda | Filé
Amostra *c) m Fita Merck
[Pec)
TOTAL
AVALIACAO DE COLORAGAO:
OBSERVAGOES:
AVALIACAO DE MELANOSE
Tempo Pegas 2h Pecas ah Pecas 6h Pecas 8h
Camardo Cru
Camardo Cozido

Fonte: Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA (2024).
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Figura 5. Mapa de recepcéo do camarao (continuacéo)

AVALIACAO DOS DEFEITOS

AMOSTRAS 1

3 4 5

Quantidade (g) | Pegas (unidades)

N2 % N2

% N2 % N2 % Ne %

MOLE

FLACIDO

BLANDO

CABECA VERMELHA

CABECA CAIDA

HEPAT. ESTOURADO

NECROSE LEVE

NECROSE INTENSA

MELANOSE

DEFORMIDADE

QUEBRADO

VERMELHO

MAL CORTADO

MACHUCADO

SEM CASCA

TOTAL

OBSERVACOES:

AGCOES CORRETIVAS

0 QUE? QUEM?

como? QUANDO?

PARAMETROS DE LIMITES CRITICOS

PARAMETROS DE PERCENTUAL DE DEFEITOS

TT= Tratamento térmico
PCC = Ponto critico de controle

APRESENTACAO PUD P&D TAILON TAIL ON PPV PPV SEM INTEIRO
P&D CABECA
MOLE 3% 5%
FLACIDO 15% 15%
BLANDO 3% 3%
CABECA VERMELHA 5%
CABECA CAIDA 12%
HEPAT. ESTOURADO - 5%
NECROSE LEVE 5% 5%
NECROSE INTENSA = - - 5% 5%
MELANOSE 0% 0% 0% 0% 0% 3% 3%
DEFORMIDADE 0% 0% % 0% 0% 0% 0%
QUEBRADO 2% 2% 2% 2% 2% 3% 3%
VERMELHO 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
MAL CORTADO - 10% - - 10% - -
MACHUCADO 3% 3% 3% 3% 3% -
SEM CASCA - - - - - - 10%
TOTAL 10% 28% 5% 10% 25% 35% 33%
Pengot Aghes cometnas
Deterioragio; Azjeitar pescado deterorado (Pontuacio menor que 7)
n quimica de Gieo diesel, tear de SO0z acima de 100ppm); Pomtuacic entre 13- 15, desting EXPORTACAD, ¢ entre § - 9, desting MERCADO INTERNO;
Temperatura elevada do pescado. fejettar pricado com temperatura acma de 8° C

Lawar o produto até baisar © mived de SO, quando estiver ackma de 100ppm.

Limites criticos Medda

Teor So2 até 100 ppm [no filé); Utiizar tabeta germinica para receber o produto (Pontuar de 0-3, onde zevo representa

Yatal misimo de defeitos da quantidade da amostra, verificar tabels de percentuais pior nota e 3, meihor nota).

Temperatura masma 4’ C Orientar os para o wso de de sodio);
Orientar os fornecedores para o wso do gelo.

Monitoramento: Verificagdo:

Fonte: Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA (2024).
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Emprega-se uma tabela de pontos utilizada como base para estimar a pontuagdo em

relacdo ao odor, cabega, carapaca, sabor e SO? do camaréo (Figura 6).

Figura 6. Tabela de pontos para estimar as caracteristicas organolépticas do camaréo fresco

Fonte: Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA (2024).

3.1.3 Anélise de SO2 residual e avaliacdo de melanose

Os camardes recém-despescados nas fazendas eram submetidos ao tratamento de
imersdo em solucdo de metabissulfito de sddio (Na2SO5), agua e gelo em escamas. Esse
choque térmico com agua e gelo provocava uma morte rapida. JA& o produto quimico,
metabissulfito de sddio, era utilizado para evitar manchas pretas ou escurecimento da
carapaca dos crustaceos, conhecidas como melanose. Sendo, portanto, utilizado como
conservante temporario, das caracteristicas sensoriais, aos produtos crus ou semi-prontos
(ALMEIDA, 2017).

Como todo produto quimico, a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA),
estabelece um padrdo para o uso de sulfitos, como o metabissulfito de sédio, através da
quantificacdo de didxido de enxofre residual (SO2). Sendo, no Brasil, o limite maximo de
0,01g a cada 100 (100 mg/kg). Para essa quantificagdo, se utilizava da Fita de Merck e
Método Monier Williams. Sendo este dltimo, amplamente utilizado para determinar a
concentracdo de sulfito total (SO2) e o Unico método reconhecido internacionalmente
(BRASIL, 2019).
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Enquanto a fita reativa Merckoquant® da Merck (Figura 7), se baseava de maneira
mais simples, colocando-a em contato com a carapaga do camardo, e obtendo o resultado por
reacdao colorimétrica; o método Monier Williams se baseava na utilizacdo de 50 gramas de
musculatura do camardo, por meio do aquecimento da amostra, obtendo, portanto, resultado
mais confiavel e preciso, ja que a fita era inserida diretamente na carapaca, onde havia uma

maior quantidade de metabissulfito de sodio presente.

Figura 7. Método da fita Reativa de Merck

Fonte: arquivo pessoal (2024).

Como citada anteriormente, a avaliacdo da melanose era de suma importancia, pois
sua presenca, ndo somente determinava que a quantidade de metabissulfito de sodio naquele
lote de camardo encontrava insuficiente para manté-lo conservado, como também indicavam
falha no controle da temperatura durante o transporte. Para ser avaliado, escolhe-se 20
camardes da amostra de cada lote: 10 destes sdo avaliados in natura, enquanto os outros 10
sdo submetidos ao processo de cocgdo (valido ressaltar que diferentemente do teste de cocgdo
feito para analise sensorial em que os camardes precisam ser lavados, para esse teste ndo sao
lavados). Em seguida, sdo alinhados os 10 in natura com os 10 cozidos, um ao lado do outro,
numa bandeja de amostras, deixados em temperatura ambiente por uma média de oito horas,
para assim monitorar o aparecimento ou ndo de melanose (Figura 8). Esse teste é conhecido
como teste de resisténcia, e o aparecimento de manchas pretas que normalmente podem

iniciar nas extremidades ou escurecimento da carapaca, indicam a presenca de melanose.
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Figura 8. Avaliacao de melanose pelo teste de resisténcia

Fonte: arquivo pessoal (2024).

3.1.4 Selecéo e beneficiamento

Apdbs as andlises laboratoriais conferindo ao camardo a qualidade adequada, estes
eram lavados no tanque separador de gelo da maquina classificadora, e na esteira elevatoria
do tanque de lavagem, o produto passava da area suja para area limpa. Nessa etapa, era
realizada a retirada de sujidades, com o auxilio de um funcionério da linha de producéo,
principalmente de corpos estranhos, tais como: conchas, pedras, algas e outras espécies de
animais, como peixes muito pequenos e siris, além dos camardes defeituosos: quebrados,
deteriorados, com melanose e afins. E valido mencionar que em cada etapa desse processo de
selecdo e toda cadeia de beneficiamento, havia o monitoramento do controle de qualidade
(Figura 9) para garantia do produto (abaixo de 5°C) e da &gua na linha de produgdo (10°C a
15°C). Em caso de beneficiamento ndo imediato, este era armazenado em camara de espera
para manutencao da temperatura entre 0°C e 4°C.
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A maéquina classificadora classificava os camarGes mecanicamente por classes de
tamanho, camardes inteiros ou sem cabeca. A classificagdo seguia como base para Camaréo
Inteiro: 10/20, 20/30, 30/40, 40/50, 50/60, 60/70, 70/80, 80/100, 100/120, e, para Sem Cabeca
U/15, 16/20, 21/25, 26/30, 31/35, 36/40, 41/50, 51/60, 61/70, 71/90, 91/110 e 111/150 (Figura
10 e 11). Esta classificacdo garante uma maior uniformidade ao camardo, sendo reforgada
pela classificagdo manual do auxiliar do controle de qualidade da seguinte forma:

1. Avaliacdo de 1 kg para camarao inteiro e de 1 libra (454¢g) para camardo sem cabeca;
2. Logo em seguida a essa pesagem, contava 0 numero de pecas e conferia se estava
dentro da classificacdo avaliada, se ndo estivesse, repassa 0 camardo até dar o ideal;

3. Posteriormente, pesa as 10 pecas de camardo maiores e depois as 10 pegas menores,
escolhidas a olho nu;

4. Em seguida, dividia o peso do maior pelo peso do menor e assim, obtinha a
uniformidade;

Para camardo inteiro: uniformidade até 1,5.

Para camardo sem cabeca: uniformidade até 1,4.

Se esta ndo estivesse dentro da uniformidade desejada, repassava o camarao até dar o ideal.

Em seguida, quando aplicavel, para o descabecamento, descascamento e evisceragao;
0 camarao era distribuido nas mesas de aco inox, chamada linha de producdo, onde ocorria 0
processo da retirada da cabeca e da casca de forma manual (Figura 12). O camardo que era
apenas descabecado era classificado mecanicamente na classificadora. E, portanto, o camardo
que passava ou nao, por esses trés processos (descabegamento, descascamento e evisceracéo)
ao final, ainda no saldo, era pesado e colocado nas embalagens primarias, podendo ser
embandejado de maneira IQF ou blocado (2 kg). Desta ultima forma, era realizada a adigéo de

150 ml de agua, preservando-se sempre o0 peso liquido do produto final.
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Sendo assim, era avaliado e registrado pelo auxiliar do controle de qualidade, mais

uma vez, a uniformidade, o peso bruto e o peso liquido, classificacdo e apresentacdo, data de

producdo e validade, além do percentual de defeitos, em documento apresentado na Figura 9.

Figura 9. Controle de qualidade do camardo resfriado ou congelado para Mercado Interno

Cadigo: FO 21

. . _ '
Revisdo: 06 9.1.6. - Controle de Qualidade — Camario CARA;TANGA

Resfriado ou Congelado para Mercado Interno
Data: Outubro, 2023
Data Hora Setor:
DEmbaiagem E]Saléo
L C=sc NC = ndo conforme
AMOSTRAS
1* AMOSTRA 2t AMOSTRA 3* AMOSTRA 42 AMOSTRA 5¢ AMOSTRA

Data de Fabricagio

Data de validade

Temperatura

Lote

Classificacio

Apresentagio

Peso Bruto

Peso Liguido

Total de Pegas (ssca)

N® Pegas (1kg/ 1)

MAIOR | MENOR | MAIOR | MENOR | MAIOR | MENOR | MAIOR

MENOR | MAIOR | MENOR

Uniformidade

Monier-williams

Rotulagem (C/ NC)

Presenga de metais
(PCC 4) C/ NC

DEFEITOS (percentuat pete NE % N® % NE % N
total de pegas)

Mole

Quebrado

Flacido

Cabega vermelha

Necrose Leve

Necrose Intensa

Hepat. Estourado

Melanose

Pequeno

Deformidade

Cabeca caida

Outras espécies

Sem gravata

Gravata suja

Sem casca

Com casca

Com patas

Sem telson

Mal cortado

Machucado

Corte profundo

Com visceras

Perfuragdo intensa

Sujo

Vermelho

TOTAL

Perigo Agbes corretivas Limites criticos.

Medidas preventivas

Biologico Temperatura do camar3o fresco acima de 4°C: adig3o de - Total de defeitos maximo de
Saimonella spp; E. coli; mais gelo. 30% [TABELA LIMITES CRITICOS];
Estofilococas Temperatura do produto congelado acima de -18°C- - Temperatura do camardo
coagulase pasitiva realocar em tinel de 308 -18°C ou mais

Fisico Retirada dos metzis presentas nos produtos 2 passagem frio; Temperatura do camario

Corpos estranhas do detector de metais até que n3o sejam mais aosados | fresco de 0- 4°C;

(Metais) metais no alimento. - Corpos estranho: auséncia
Quimico Realizar mais |avagens do produto que esta acima do - Metabissulfito de sddio
Metabissulfito de limite critico permitido. 100ppm

sodio >100ppm

- Manuteng3o da cadeia do frio

- Verificar temperatura das cimaras e
tineis de congelamento

- Colocar gelo no produto fresco

- Medidas preventivas de controle de
Contaminagin por corpos estranhos
(selec3o. controle de partes
manuten(3o preventiva de
equipamentos)

- Controles de aplicagdo de sulfitos na
fazenda

Fonte: Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA (2024).
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No método de classificacdo do camardo era utilizado o formulario préoprio (Figura 10).

Figura 10. Controle de Classificagdo do camar&o no Sal&o

e FOR_CRP_CQ-112
NG )
L O 4 = = = =, Emissao: 01/08/72021
CARAPITANGA Controle de Classificacao do Camarao no Salao S i e
Revisao: 04
Data: lHorério: Fornecedor:
Camardo: [ ] Rosa [ Cinza Lote:

Apresentacdo: [ | Inteirc [] Sem cabega

0 QUE? QUEM? CcomMo? QUANDO?

Avaliagao de 1kg para camarao inteiro;

1 libra (454g) para camarao sem cabega; Rog mmo' ey 2 - com quan da
Quantidade de pegas (verificar tabela de classificagao do pRe;as dmsli:':;aln. sficadora se estiver fora da uniformidad
camarao); Dpracesal | A0 5 . =
Uniformidads da classiicacio 1.4; padrao (1,4) conforme tabela de uniformidade do camarao.

H S| N

o

(/2]

Monitoramento CQ Verificagao -
©

Fonte: Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA (2024).

28



Figura 11. Classificadora de camardes

Fonte: arquivo pessoal (2024).

Figura 12. Linha de processamento

Fonte: arquivo pessoal (2024).
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3.1.5. Congelamento e expedigdo

Os camardes blocados, ap6s receberem a embalagem primaria, ou seja, em contato
direto com o produto, embalado em saco de polietileno, eram organizados em carrinhos e em
seguida, colocados em tuneis de congelamento com ventilagdo forcada, sob temperatura entre
-28°C e -35°C, por 4 a 6 horas. Ao atingir a temperatura minima de -18°C, os camardes
seguiam para embalagem secundaria, sendo estas, caixas de papeldo ou master box.

Em seguida, essas caixas eram conduzidas a camara de estocagem, onde permaneciam
sob uma temperatura controlada, entre - 18°C e -25°C até a sua expedicao, onde seguiam sob
0s rigorosos controles de qualidade. Por fim, em acdo conjunta com a logistica, a autorizacdo
do embarque do produto sé era realizada mediante controle de qualidade, apos ser colocado
sobre pallets, em caminhd@es frigorificos ou contéineres, com a temperatura abaixo de -18°C.
Assim, como no recebimento, a expedicdo do produto, s6 era valida mediante um lacre de
seguranca numerado no veiculo. O fluxograma de producdo tem seu final no momento da

expedicdo, como demonstrado na figura 13.

Figura 13. Fluxograma de produgéo do camaréo

Fonte: Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA (2024).
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3.2 ATIVIDADES RELACIONADAS A CADEIA DE BENEFICIAMENTO DE
PEIXES FRESCOS INTEIROS

A Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA, beneficia além de camardes,
outros tipos de pescados da captura maritima como Vvérias espécies de peixes inteiros,
advindos de outras empresas. Diferente dos camardes em que 0 processo de beneficiamento
ocorre no saldo de beneficiamento 1 ou saldo antigo da industria, o embarque e
beneficiamento dos peixes e lagostas inteiros sdo executados no saldo 2 ou saldo novo da
inddstria. Entre os principais peixes frescos inteiros beneficiados, fazem parte das familias:
Mullidae (saramunete), Lutjanidae (cioba, arioco, guaiuba), Scaridae (budido), Sciaenidae
(piratina), Acanthuridae (carauna) e Haemulidae (biquara). Ou seja, peixes em sua maioria,
pequenos e de habitos costeiros. Além desses, também sdo classificados e processados 0 atum
(Thunnus spp.) e o meca ou espadarte (Xiphias gladius), de alto valor comercial,
especialmente o atum, e sdo advindos de &guas oceanicas. Excepcionalmente, o atum e 0

meca, a depender da avaliacdo de qualidade do produto, podem ser congelados.

3.2.1 Recepcéo e beneficiamento

Ao chegar a industria, o pescado era sempre acompanhado pelo Controle de Qualidade
(CQ). Dada a sequéncia, ao abrir das portas do transporte, o auxiliar avaliava as condi¢des de
transporte e de produto, se estes estavam organizados ou ndo; com acondicionamento,
armazenagem e condicBGes higiénicos-sanitarias adequados. Além disso, era primordial
verificar a temperatura da matéria prima, que era mantida resfriada entre 0°C e 4°C, a0 mesmo
tempo em que era realizada uma avaliagcdo sensorial para registro em formulario especifico de
recepcdo do peixe. Inicialmente, o descarregamento ocorria na plataforma da recepgdo com a
utilizacdo de basquetas ou monoblocos sobre pallets, para serem realocados na recepcao, onde
em seguida era realizada uma primeira lavagem, enquanto eram pesados e classificados, de
acordo com espécie e tamanho.

Ap0s essas avaliacOes e pesagens, os peixes eram colocados em esteiras rolantes, para
uma segunda lavagem, com aspersdo de agua fria (10°C a 15°C), que levava ao saldo de

beneficiamento (saldo em torno de 18°C) (Figura 14).
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Figura 14. Salao de beneficiamento dos peixes frescos inteiros

Fonte: arquivo pessoal (2024).

Ja em érea limpa, se houver excedentes, o peixe era acondicionado em basquetas
plasticas com gelo até a realizacdo da linha de beneficiamento até embalagem priméaria. Na
linha de beneficiamento, esse peixe fresco inteiro era submetido a uma nova inspecéo e
avaliacdo sensorial (aspecto exterior, olhos, brénquias, textura, cor e odor) para registro em
formulério especifico de acompanhamento do peixe fresco ao embarque. Esse peixe podia
sofrer evisceracdo, e com isso, era essencial a avaliacdo da cavidade abdominal pelo CQ, e em
caso de ndo conformidade no peixe, logo eram substituidos. Em seguida, ap6s beneficiados,
eram encaminhados para acondicionamento em embalagens primarias. E valido ressaltar que
as mesas utilizadas para esse processo, eram dotadas de canaletas para o escoamento dos
residuos e aguas, sendo estas feitas de material aco inoxidavel, apropriadas para esta

finalidade.

3.2.2 Estocagem e expedicao

Por fim, os peixes de porte pequeno eram acondicionados em caixas de isopor, com
capacidade de 12,7 kg, e os peixes de porte maior em caixas de papeldo forradas com manta
térmica. Antes das caixas serem fechadas, rotuladas e lacradas, e destinadas a estocagem e/ou
expedicdo; eram utilizados gelo clorado em escamas ou gel pack congelado como fonte de
frio para os peixes.

Em seguida, essas caixas eram acondicionadas na camara de espera, sob temperatura

em torno de 0°C, até a sua expedicdo, realizada no mesmo dia, onde seguiam sob 0s rigorosos
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controles de qualidade. Por fim, em a¢do conjunta com a logistica, o produto era despachado
em caminhdes frigorificos, sob temperatura controlada de 0° a 4°C, seja até a chegada ao
mercado consumidor ou, em caso de exportacdo, para embarque no aeroporto.

Como registro que as temperaturas se mantém controladas e adequadas ao produto ao
longo de toda linha de processamento, a foto ao lado esquerdo marcou 2° C, enquanto a foto
da direita marcou 0,8° C, o que confere que as temperaturas estavam dentro dos valores e

normas padrdes estabelecidas (Figura 15).

Fonte: arquivo pessoal (2024).

3.3. ATIVIDADES RELACIONADAS A CADEIA DE BENEFICIAMENTO DE
LAGOSTAS

Durante a vivéncia de ESO, foi possivel acompanhar a cadeia de beneficiamento das
lagostas, classificagdo, diferenciacdo sexual (macho e/ou fémea) e diferenciacdo das espécies,
que teve inicio no més de maio, com as respectivas espécies: lagosta cabo verde (Panulirus
Laevicauda), lagosta vermelha (Panulirus argus) e lagosta sapateira (Scyllarus
aequinoctialis).
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3.3.1 Recepcéo e beneficiamento

Ao chegar a industria, o pescado era sempre acompanhado pelo Controle de Qualidade
(CQ). Dada a sequéncia, ao abrir das portas do transporte, o auxiliar avaliava as condi¢des de
transporte e de produto, se estes estavam organizados ou ndo; com acondicionamento,
armazenagem (em caixas isotérmicas) e condi¢fes higiénicos-sanitarias adequados. Além
disso, era primordial verificar a temperatura da matéria prima, que era mantida resfriada entre
0°C e 4°C, ao mesmo tempo em que era realizada uma avaliacdo sensorial para registro em
formulério especifico de recepcdo da lagosta. A conferéncia do teor de metabissulfito de
sodio pela fita reativa Merckoquant® da Merck era de suma importancia ainda na recepgao.

Seguindo o0 mesmo processo do camardo, eram recolhidas amostras da lagosta de
forma aleatoria, para avaliacdo no Laboratério do CQ para: analise das caracteristicas
sensoriais, teste de coccao e realizacdo do método Monier-Williams, para conferéncia do teor
de metabissulfito de sodio, através da quantificagdo de dioxido de enxofre residual (SO2).

As lagostas quando recepcionadas, eram separadas, logo apos retirar o gelo, eram
pesadas e organizadas em monoblocos e lavadas em esteiras rolantes, com aspersdo de dgua
fria (10°C a 15°C) e recebiam adi¢do de gelo clorado para prosseguirem para o saldo de
beneficiamento. Assim como 0s peixes, sua recepc¢do e beneficiamento era realizado no saldo
2 ou saldo novo. Ja em area limpa, eram processadas em mesa de inox onde recebiam nova
lavagem em linha de producdo, com &gua corrente em temperatura entre 10°C a 15°C e teor
de cloro de 0,5 a 2 ppm, aferido diariamente como método de controle do cloro na dgua. No
processo chamado de toalete, realizavam os procedimentos: retirada de sujidades, desova,
craca (arrecife) e chiclete (conhecido como craca na parte ventral), entre outros. Para
execucao desse processo, era feito 0 uso de escovas plésticas, e em caso de adesbes mais
firmes, podiam ser utilizadas facas de ago inox.

Ainda durante o processo de toalete na linha de producédo, o CQ avaliava ndo somente
a temperatura da agua e do produto, como também a qualidade da lagosta, o0 que conferia a
elas a analise dos defeitos e classificando-a com refugo os seguintes casos:

1. Cabega caida conhecida como “descangotamento” (Figura 16);
2. Melanose (Figura 17);

3. 3 ou mais patas soltas de um mesmo lado;

4

Auséncia de chifres;
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A Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA sé beneficiava para exportacdo
produtos livres das caracteristicas mencionadas acima. Em caso de auséncias das 2 antenas, as
lagostas podiam ser exportadas, contanto que as antenas tambem fossem colocadas na caixa.

Ja em casos de refugos, estas ficavam para o mercado interno.

Figura 16. Caso de descangotamento

Figura 17. Caso de Melanose

Fonte: arquivo pessoal (2024).

Para embalagem primaria, as lagostas inteiras eram acondicionadas em sacos plasticos
termoencolhiveis, com a passagem da lagosta em tdnel de encolhimento de embalagem para
que a mesma adquira o formato desejado, o encolhimento do saco ocorria a uma temperatura

aproximada de 185°C.

3.3.2 Congelamento e expedicao

A matéria prima, apos receber a embalagem primaria, ou seja, em contato direto com o
produto, eram organizadas em torres de empilhamento e seguiam para o tunel de
congelamento sob temperatura entre -25°C e -35°C, por 6 a 8 horas.

Ao atingirem a temperatura igual ou menor que -18°C, a matéria prima antes de seguir
para embalagem secundaria, passava pelo processo de classificagdo que ocorria
individualmente, através da pesagem. Logo ap6s, eram armazenadas em caixas de papeldo
contendo, data de fabricacdo, validade, lote, tipo da lagosta (espécie), forradas com plastico
bolha e lacradas com fita de arquear. Algumas dessas caixas sdo escolhidas aleatoriamente
pelo CQ, para conferéncia do processo de classificacdo, peso bruto e peso liquido, embalagem

primaria e avaliacdo de defeitos apds o produto final.
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Em seguida, essas caixas eram conduzidas a cAmara de estocagem, onde permaneciam
sob uma temperatura controlada, entre - 18°C e -25°C até a sua expedicao, onde seguiam sob
os rigorosos controles de qualidade. Por fim, em acdo conjunta com a logistica, o produto s6
era despachado com a temperatura abaixo de -18°C. Assim, como no recebimento, a

expedicdo do produto, so era valida mediante um lacre de seguran¢a numerado no veiculo.

(b)

4. DISCUSSAO DAS ATIVIDADES

Segundo o artigo 19 do RIISPOA, entende-se por unidade de beneficiamento de
pescado e produtos de pescado o estabelecimento destinado a recepcao, a lavagem do pescado
recebido da producdo primaria, a manipulacdo, ao acondicionamento, a rotulagem, a
armazenagem e a expedicdo de pescado e de produtos de pescado, que pode realizar também
sua industrializacdo. Em seu artigo 77, os estabelecimentos que manipulam produtos de
origem animal devem possuir responsavel técnico na conducdo dos trabalhos de natureza
higiénico-sanitaria e tecnoldgica, cuja formacdo profissional devera atender ao disposto em
legislacdo especifica (BRASIL, 2020).

Em outras palavras, desde a lei N° 5.517, de 23 de outubro de 1968, é da competéncia
privativa do médico veterinario a inspecdo e a fiscalizacdo sob o ponto de vista sanitario,
higiénico e tecnolégico, de um modo geral, quando possivel, de todos os produtos de origem
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animal nos locais de producdo, manipulagdo, armazenagem e comercializacdo (BRASIL,
1968).

A vista disso, foi estabelecido pelo Decreto N° 10.468 de 2020, que todo
estabelecimento que realize o comércio interestadual ou internacional de produtos de origem
animal deve estar registrado no DIPOA ou relacionado junto ao servigo de inspecdo de
produtos de origem animal na unidade de federacdo (BRASIL, 2020).

Portanto, a Carapitanga Industria de Pescados LTDA como unidade de beneficiamento
de pescado e produtos de pescado, € regulamentada com registro no Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA), sob o n° 1905, selo do Servico de Inspecao
Federal (SIF) e com Certificacdo Internacional HACCP, cuja sigla significa Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

Na inddstria, as atividades desempenhadas consistiram na avaliacdo sensorial do
pescado, acompanhamento de toda rotina do controle de qualidade/responsabilidade técnica
do médico veterinario e preenchimento de planilhas e formularios referentes aos Programas
de Autocontroles (PACs). O estagio proporcionou aprofundar e adquirir novos conhecimentos
da rotina do médico veterinario, possibilitando assim o conhecimento das legislacbes na
unidade de beneficiamento de pescados.

De acordo com o Manual do RT do CRMV-PE, dentre as atribuicGes do Responsavel
Técnico (RT) por estabelecimentos de pescado estd em orientar na selecdo de fornecedores
regularizados nos 6rgdos oficiais e que usem boas praticas de fabricacdo e de manipulacéo de
alimentos; orientar quanto a salde e higiene pessoal e operacional dos funcionérios; e
capacitar a equipe de funcionarios para o bom desempenho de suas atividades, com énfase nas
praticas higiénico sanitarias e de manipulacao de produtos (COSTA, 2016).

Dentre tantas outras atribuicGes que o Responsdvel Técnico possui no exercicio de
suas funcGes, que garantem a qualidade do produto que chega ao consumidor final, foram
enfatizadas as funcbes supracitadas tendo em vista, a caracterizacdo das situacdes de maior
interesse vivenciadas durante o ESO.

O monitoramento dos Programas de Autocontrole (PACs) implementados no local,
sendo eles: Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), Procedimento Padréo de Higiene Operacional
(PPHO) e Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) foi de suma importancia

para elaboracdo do tema deste TCC.

37


http://legislacao.planalto.gov.br/legisla/legislacao.nsf/Viw_Identificacao/lei%205.517-1968?OpenDocument
http://legislacao.planalto.gov.br/legisla/legislacao.nsf/Viw_Identificacao/lei%205.517-1968?OpenDocument

I1. CAPITULO 2 — BOAS PRATICAS DE FABRICACAO (BPF) COM ENFASE NOS
DADOS DE PESQUISAS DE SWABS DE HIGIENE E HABITOS HIGIENICOS DOS
FUNCIONARIOS NA UNIDADE DE BENEFICIAMENTO DE PESCADOS

1. RESUMO

Os Programas de Autocontrole, desenvolvidos e verificados pelo proprio estabelecimento,
tem por finalidade assegurar a inocuidade, identidade, qualidade e integridade dos produtos.
Eles incluem programas de pré-requisitos, BPF, PPHO, APPCC, ou equivalentes
reconhecidos pelo Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento. BPF referem-se a
procedimentos higiénicos, sanitarios e operacionais aplicados durante toda a producédo, a fim
de garantir a seguranca, identidade, qualidade e integridade dos produtos de origem animal. A
eficcia das BPF é verificada atravées de inspecGes periddicas como pela coleta de amostras de
swabs de maos. O presente trabalho tem como objetivo elucidar a importancia das BPFs com
énfase nos dados de pesquisas de swabs de higiene e habitos higiénicos dos funcionarios da
Carapitanga Industria de Pescados LTDA. Para isso, foram utilizados os resultados de
amostras de swabs de manipuladores da Carapitanga Industria de Pescados LTDA, coletados
pelo Controle de Qualidade no periodo de abril/2023 a abril/2024, antes e depois do
procedimento de lavagem das médos. O resultado visa comparar a importancia da lavagem das
méos na manipulacdo de alimentos, tendo em vista, a reducdo e/ou eliminacdo dos
microrganismos avaliados: coliformes totais, coliformes termotolerantes e Estafilococos
coagulase positiva. Em sua maioria, os resultados obtidos antes da lavagem das maos
encontram-se dentro da faixa de contaminacdo aceitavel. Os resultados apos a lavagem séo
menores que o limite de quantificagdo, deixando claro mais uma vez a importancia da
implementacdo das BPFs e de como o simples ato da lavagem correta e regular das maos
impacta nesse resultado, tornando-se essencial para a garantia de qualidade e seguranca dos

alimentos dentro da inddstria.

Palavras-chaves: manipulacdo de alimentos; microrganismos; procedimentos higiénicos

sanitarios.
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Il. CHAPTER 2 - GOOD MANUFACTURING PRACTICES (GMP) WITH
EMPHASIS ON DATA FROM HYGIENE SWABS RESEARCH AND HYGIENIC
HABITS OF EMPLOYEES IN THE FISH PROCESSING UNIT

1. ABSTRACT

The Self-Control Programs, developed and verified by the establishment itself, aim to ensure
the safety, identity, quality and integrity of the products. They include prerequisite programs,
BPF, PPHO, HACCP, or equivalents recognized by the Ministry of Agriculture, Livestock
and Supply. GMP refer to hygienic, sanitary and operational procedures applied throughout
production, in order to guarantee the safety, identity, quality and integrity of products of
animal origin. The effectiveness of GMP is verified through periodic inspections such as by
collecting hand swab samples. The present work aims to elucidate the importance of GMPs
with an emphasis on research data on hygiene swabs and hygienic habits of employees at
Carapitanga Industria de Pescados LTDA. For this, the results of swab samples from handlers
at Carapitanga Industria de Pescados LTDA were used, collected by Quality Control from
April/2023 to April/2024, before and after the hand washing procedure. The result aims to
compare the importance of hand washing when handling food, with a view to reducing and/or
eliminating the microorganisms evaluated: total coliforms, thermotolerant coliforms and
coagulase-positive Staphylococci. For the most part, the results obtained before hand washing
are within the acceptable contamination range. The results after washing are lower than the
limit of quantification, making clear once again the importance of implementing GMPs and
how the simple act of correct and regular hand washing impacts this result, becoming

essential for quality assurance and food safety within the industry.

Keywords: food handling; microorganisms; sanitary hygienic procedures.
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2. INTRODUCAO

A Organizacdo Mundial da Saude (OMS) divulgou que, anualmente, cerca de 600
milhdes de pessoas em todo o mundo adoecem por causa de intoxicacdo alimentar, ou seja, 0S
agentes etioldgicos encontram-se entre as bacterias, virus, fungos e parasitas, principalmente
devido as praticas inadequadas de manipulacdo dos alimentos, falta de higiene durante a
preparacdo, matérias-primas contaminadas, além de equipamentos e estrutura operacional
deficiente (PANAFTOSA/SPV-OPAS/OMS, 2022).

As bactérias do género Staphylococcus sdo patdgenos importantes para 0S seres
humanos, pois tornam-se parte significativa da microbiota residente em muitas pessoas e,
devido a patogenicidade de algumas cepas e a capacidade de produzirem enterotoxinas, é
importante a sua eliminacao através da lavagem das méos. Em humanos, a cavidade nasal é o
principal habitat dessas bactérias. A espécie Staphylococcus aureus, além de ser a mais
virulenta, estd mais frequentemente associada as doencas estafilocdcicas, quer sejam de
origem alimentar ou ndo, o que torna este grupo foco para uma série de estudos (MACEDO et
al. 2016).

O grupo dos coliformes totais inclui cerca de 20 espéecies de bactérias pertencentes,
principalmente, dos géneros Escherichia, Klebsiella, Enterobacter e Citrobacter. Destes,
apenas a Escherichia coli tem como habitat priméario o trato intestinal do homem e dos
animais. Os demais, além de serem encontrados nas fezes, podem persistir por longos
periodos e se multiplicarem em ambientes ndo fecais, como vegetais e solo (MACEDO et al.
2016). Em suma, o indice de coliformes totais avalia as condi¢bes higiénicas e o de
coliformes fecais € empregado como indicador de contaminacgéo fecal e avalia as condicoes
higiénico-sanitérias deficientes, visto presumir-se que a populacdo deste grupo é constituida
de uma alta proporgéo de E. coli. Sendo assim, a presenca de coliformes totais no alimento
ndo indica, necessariamente, contaminacéo fecal (CARDOSO et al., 2001).

Os coliformes fecais, atualmente denominados de coliformes termotolerantes,
constitui o grupo dos coliformes totais que apresentam capacidade de fermentar lactose com
producdo de gas, mesmo quando incubados a 44,5-45,5°C por 24 horas (CARDOSO et al.
2001). Nessas condicOes, grande parte das culturas de E. Coli sdo positivas. Desse modo,
dentre as bactérias de habitat reconhecidamente fecal, a E. coli € a mais conhecida e mais
facilmente diferenciada dos membros ndo fecais (DE OLIVEIRA LEITE; FRANCO, 2006).

A pesquisa de coliformes termotolerantes ou E. coli nos alimentos fornece, com maior
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seguranca, informacGes sobre as condicGes higiénicas do produto e indica, de maneira mais
eficaz, uma eventual presenca de enteropatégenos (MACEDO et al. 2016).

Portanto, em busca de melhorias nas condi¢des higiénico-sanitarias envolvendo a
preparacdo de alimentos e de adequar, posteriormente, a acdo da Vigilancia Sanitaria, o
Ministério da Saude publicou a Portaria N° 1.428, de 26 de novembro de 1993, recomendando
que seja elaborado um Manual de Boas Préaticas de Manipulacdo de Alimentos. Em agosto de
1997, foi publicada a Portaria N° 326 de 30 de julho de 1997, definindo melhor as condi¢cbes
técnicas para elaboracdo do Manual de Boas Praticas (DUTRA, 2003).

Em seu anexo |, intitulado Regulamento Técnico sobre as CondicBes Higiénico-
Sanitarias e de Boas Praticas de  Fabricagio para  Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos, da Portaria N° 326 de 30 de julho de 1997, Boas
Préaticas sdo os procedimentos necessarios para garantir a qualidade dos alimentos (BRASIL,
1997).

Para elaboracdo de um Manual de Boas Praticas de Fabricacdo de Alimentos devem
ser respeitados os requisitos estabelecidos pela Portaria supracitada, SVS/MS n°326, de 30 de
julho de 1997 e Resolucgéo da Diretoria Colegiada - RDC Anvisa n°275, de 21 de outubro de
2002 que dispde sobre o Regulamento Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados
aplicados aos Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de
Verificagdo das Boas Préaticas de Fabricagéo em Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos (BRASIL, 2002) .

A elaboracdo de um Manual de Boas Praticas deve ser especifico para cada empresa,
¢ um documento que deve retratar a realidade da empresa, sendo, portanto, exclusivo e
intransferivel, e deve permanecer a disposic¢do, em local adequado, quando da inspecdo dos
orgaos fiscalizadores e para a necessidade de consulta por parte dos manipuladores. Tratando-
se, portanto, de um pré-requisito indispensavel a implementacdo do sistema APPCC
(DUTRA, 2003).

O controle de satde dos funcionarios e/ou manipuladores é realizado de acordo com o
Programa de Saude Ocupacional atualizado, com Atestado de Satde Ocupacional (ASO) apto
para manipulacdo de alimentos. Durante a vivéncia do ESO, foi realizado o acompanhamento
de capacitacdo e treinamentos detalhado das responsabilidades dos colaboradores quanto as
Boas Praticas de Fabricacdo e importancia do Controle de Qualidade na empresa para a

garantia de qualidade dos produtos.
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O treinamento € realizado pelo Controle de Qualidade seja para novos funcionarios,
recém-contratados, seja como reciclagem, anualmente ou quando necessério, para
funcionarios que ja trabalham na empresa, nas areas de processamento industrial e areas de
apoio que desenvolvem suas atividades nas areas de processamento industrial, tendo como
temas: higiene pessoal, praticas de higiene na area industrial, praticas de higiene nas barreiras
sanitarias e durante a manipulacéo dos alimentos.

O objetivo deste trabalho foi elucidar a importancia das Boas Praticas de Fabricacdo
na inddstria de alimentos, através do levantamento de dados, no periodo de um ano, de swabs
de manipuladores de alimentos, antes e ap6s o procedimento de lavagem das maos. Para a
coleta das amostras feitas mensalmente foi realizada a técnica de Swab, e para isso utilizou-se
swab estéril embebido em agua peptonada. As superficies analisadas eram as méos e visava a
necessidade de evidenciar a importancia dos habitos de higiene e de como esta deve ser
observada e muito bem conduzida pelo controle de qualidade no dia a dia, promovendo a
assimilacdo das préaticas higiénicas pelos funcionérios e conhecimentos tedricos e praticos

sobre as Boas Praticas de Fabricacéo.

3. MATERIAL E METODOS

Para o presente trabalho, foram utilizados os resultados de amostras de swabs de
manipuladores da Carapitanga Industria de Pescados LTDA, coletados pelo Controle de
Qualidade no periodo de abril/2023 a abril/2024. O levantamento dos dados de coleta de
Swabs para Andlises Microbioldgicas visava comparar a importancia da lavagem das maos na
manipulacdo de alimentos, tendo em vista, a redugdo e/ou eliminagdo dos microrganismos,
sendo avaliados no teste: coliformes totais, coliformes termotolerantes e Estafilococos
coagulase positiva.

O teste era realizado mensalmente e consistia em abordar de maneira aleatoria,
manipuladores na area da barreira sanitaria da inddstria. A primeira amostra era realizada
antes da lavagem das maos, e a segunda, apos a lavagem das mesmas.

De acordo com o protocolo do Controle de Qualidade da empresa as coletas foram
realizadas pela técnica de Swab, para isso utilizou-se swab estéril embebido em agua
peptonada. Ao abrir cuidadosamente o tubo (10 ml) contendo o swab, 0 mesmo era aplicado
na superficie a ser analisada, sem tocar na haste. Nesse caso, a superficie analisada eram as

mé&os. Aplicava-se nas duas mé&os, na palma, dorso, nas bordas e entre os dedos, fazendo
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movimentos em “zigue-zague” e em duas dire¢des, imprimindo forga suficiente para coletar o
que estivesse na superficie. Ao finalizar, retornava o swab para o tubo identificando-o com as
informacdes necessarias.

As amostras eram acondicionadas em caixa de isopor ou caixa isotérmica com
quantidade de gelo suficiente para manté-las a temperatura maxima de 8°C até o recebimento
pelo laboratério, devendo utilizar gelo gel ou gelo reciclavel para melhor conservacdo da
amostra, sendo encaminhada para analise dentro do prazo de 1h.

As analises microbiologicas eram realizadas pelo Laboratério Eurofins do Brasil
Anélises de Alimentos Ltda. Foram utilizados os métodos para contagem de Estafilococos
coagulase positiva: ISO 6888-1:1999 para contagem de coliformes totais: AFNOR 3M 01/02-
09/89 B e para contagem de coliformes termotolerantes: AFNOR NF.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

De acordo com os resultados apresentados na Tabela 1, as amostras coletadas antes da
lavagem das méos nos meses de abril, junho, novembro e dezembro de 2023 tiveram como
resultado 30, 180, 20 e 30 UFC/maos respectivamente para coliformes totais e 100 e 270

UFC/méos para coliformes termotolerantes nos meses de junho e dezembro, respectivamente.

Tabela 1. Resultados das andlises laboratoriais obtidas dos swabs coletados nos manipuladores da
empresa Carapitanga Industria de Pescados Ltda, Jaboatdo dos Guararapes, PE, Brasil no periodo de
abril a dezembro de 2023.

Més/ano Antes Depois

Abril 2023 CTo CTe Ecp CTo CTe Ecp
Manipulador 01 30 <10* <10* <10* <10* <10*
UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/

swab swab swab swab swab swab

Maio 2023 <10* <10* 30 <10* <10* <10*
Manipulador 02 UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/
swab swab swab swab swab swab

Junho 2023 180 100 <10* <10* <10* <10*
Manipulador 03 UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/
swab swab swab swab swab swab
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Julho 2023 <10* <10* <10* <10* <10* <10*
Manipulador 04 UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/

swab swab swab swab swab swab

Agosto 2023 <10* <10* <10* <10* <10* <10*
Manipulador 05 UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/
swab swab swab swab swab swab

Setembro 2023 <10* <10* 60 <10* <10* <10*
Manipulador 06 UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/
swab swab swab swab swab swab

Outubro 2023 <10* <10* 110 <10* <10* <10*
Manipulador 07 UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/
swab swab swab swab swab swab

Novembro 2023 20 <10* <10* <10* <10* <10*
Manipulador 08 UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/
swab swab swab swab swab swab

Dezembro 2023 30 270 <10* <10* <10* <10*
Manipulador 09 UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/
swab swab swab swab swab swab

Fonte: Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA (2024).

Legenda: CTo = Coliformes Totais; CTe = Coliformes Termotolerantes;
Ecp = Estafilococos coagulase positiva; UFC = Unidade Formadora de Col6nias (UFC/m&os);

* = Menor que o limite de quantificacéo.



Tabela 2. Resultados das analises laboratoriais obtidas dos swabs coletados nos
manipuladores da empresa Carapitanga Industria de Pescado Ltda, Jaboatdo dos Guararapes,
PE, Brasil, no periodo de janeiro a abril de 2024.

Més/ano Antes Depois

Janeiro 2024 CTo CTe Ecp CTo CTe Ecp
Manipulador 01 <10* <10* <10* <10* <10* <10*
UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/
swab swab swab swab swab swab
Fevereiro 2024 <10* <10* <10* <10* <10* <10*
Manipulador 02 UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/
swab swab swab swab swab swab
Marco 2024 <10* <10* <10* <10* <10* <10*
Manipulador 03 UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/
swab swab swab swab swab swab
Abril 2024 <10* <10* <10* <10* <10* <10*
Manipulador 04 UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/ UFC/
swab swab swab swab swab swab

Fonte: Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA (2024).

Legenda: CTo = Coliformes Totais; CTe = Coliformes Termotolerantes;
Ecp = Estafilococos coagulase positiva; UFC = Unidade Formadora de Coldnias (UFC/maos);

* = Menor que o limite de quantificacdo.

Esses microrganismos sdo de suma importancia, pois séo utilizados na avaliacdo de
condi¢des higiénico-sanitarias deficientes durante manuseio, producdo e preparo dos
alimentos. Sendo classificados como coliformes totais e coliformes termotolerantes (DE
ABREU; MERLINI; BEGOTTI, 2011).

Assim como nos meses de maio, setembro e outubro de 2023, tiveram como

resultado antes da lavagem das maos 30, 60 e 110 respectivamente, para Estafilococos
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coagulase positiva. Os resultados foram expressos em Unidade Formadora de Colbnias por
méo (UFC/maos).

Essas analises como swabs de méos carecem de referéncias para limites, deixando
margem para interpretacdes até que seja publicada uma RDC sobre o assunto (SANTOS,
2017). Segundo LEVORATO (2014) também ndo ha padréo oficial para maos.

Embora ndo exista um critério padrdo para a contagem de microrganismos nas maos
de manipuladores de alimentos, estudos brasileiros tém revelado frequentemente condicgdes
higiénico-sanitarias inadequadas, evidenciando niveis inaceitdveis de contaminacao
microbiana (OLIVEIRA, 2014).

No entanto, segundo SCHUMANN (2017), como ndo ha diretrizes ou padrdes
especificos para a contagem microbiana em maos de manipuladores e utensilios domesticos, a
OMS sugere gque a contagem de S. aureus deve ser inferior a 1,5 x 102 UFC/méos para
garantir condicBes higiénicas satisfatorias dos manipuladores de alimentos. Isso indica que
dos 9 manipuladores avaliados durante o ano de 2023 e os 4 avaliados durante 0 ano de 2024,
nenhum obteve niveis iguais ou superiores a 1,5 x 102 UFC/maos para S. aureus.

Todavia, TORRES (2020) em seu trabalho adotou o padrdo referido pela American
Public Health Association, onde se estabelece o limite de contagem maxima de 102 UFC/méo
de acordo com a APHA, 2001.

Sendo assim, comparando o padréo utilizado em sua pesquisa, dos manipuladores da
Tabela 1 avaliados durante o ano de 2023, antes da lavagem das mdos, o manipulador 03
obteve resultado acima do seu nivel estabelecido com 180 UFC/maos para Coliformes Totais
e no limite de 100 UFC/mé&os para Coliformes Termotolerantes. O manipulador 07 obteve
resultado de 110 UFC/maos para Estafilococos coagulase positiva e o manipulador 09, 270
UFC/maos para Coliformes Termotolerantes.

Esses resultados fora do nivel aceitavel, embora tenha sido pequeno, comparado a
quantidade dos manipuladores, evidenciou condic¢des higiénico-sanitarias inadequadas, o que
caracteriza falha de higiene e habitos higiénicos dos funcionarios que foram fatores
primordiais para que os numeros fossem crescentes, obtendo nivel acima do permitido no ano
de 2023.

No presente estudo, a Eurofins do Brasil Analises de Alimentos Ltda apenas
estabelece informacgdes <10* UFC/swab sendo interpretado como, menor que o limite de

quantificacdo, ou seja, ndo pode ser quantificados microrganismos abaixo Unidade
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Formadora de Colonias por mdo (UFC/méos). Na Tabela 2, nenhum dos manipuladores
obteve niveis iguais ou superiores a 102 UFC/mdo antes da lavagem das maos.

Portanto, na avaliacdo da Tabela 2, todos os resultados obtidos antes e apos a lavagem
das mdos mantiveram-se abaixo de <10* UFC/swab, conferindo um nivel de contaminagéo
aceitavel, ja que de acordo com a APHA (2001) o limite de contagem méxima é de 10?2
UFC/méo e a OMS sugere que a contagem de S. aureus deve ser inferior a 1,5 x 10?
UFC/maos.

Para uma mao ser considerada higienizada deve possuir contagens inferiores a 102
UFC/méo de S.aureus e 102 UFC/méo de E.coli, ou seja, sendo esses limites apresentados
para maos apos a higienizacdo (SANTOS, 2017).

Embora os dados observados no ano de 2024 conferiu um nivel de contaminagéo
aceitavel antes da lavagem das maos, durante o periodo analisado era nitido a resisténcia por

parte dos funcionarios para com as BPFs.

Diante do exposto, em sua maioria, os resultados obtidos antes da lavagem das méos
encontram-se dentro da faixa de contaminacdo ndo oferecendo consideraveis riscos para o
alimento e consequentemente ao consumidor. Os resultados ap6s a lavagem sdo menores que
o limite de quantificacdo, deixando claro mais uma vez a importancia da implementacéo das
BPFs e de como o simples ato da lavagem correta e regular das mdos impacta nesse resultado,
tornando-se essencial para a garantia de qualidade e seguranca dos alimentos dentro da
inddstria.

Ao analisar um swab de superficie ou de méos deve ser levado em consideracdo que
determinados microrganismos sdo predominantes na microbiota humana, sendo esses 0s mais
provaveis de causar a contaminagdo: E.coli e S. aureus (SANTQOS, 2017). Portanto, ndo se
compara resultados dos swabs de méo dos colaboradores, pois cada pessoa tem uma
microbiota acompanhante. O que deve ser comparado séo resultados da mesma pessoa, antes
e depois da lavagem ou apds tempos definidos (LEVORATO, 2014).

Portanto, a presenca de S. aureus e coliformes é considerada um importante indicador
de condutas inadequadas na manipulacdo dos alimentos (MACEDO et al. 2016). Para evitar
este problema, as Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) abrangem um conjunto de medidas que
devem ser adotadas pelas industrias de alimentos e pelos servigcos de alimentacdo a fim de

garantir a qualidade sanitaria e a conformidade dos alimentos com os regulamentos técnicos.
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E por isso que é de extrema importancia as industrias do ramo alimenticio adotar as Boas
Préticas de Fabricacdo (SOUSA, 2021).

Figura 19. Capacitacédo sobre boas praticas de fabricacdo

"o -

L% . o

Fonte: arquivo pessoal (2024).

Figura 20. Lava botas e lavagem davsﬁméos

Processo de higienizacao na barreira sanitaria.

Fonte: arquivo pessoal (2024).

Destaca-se a necessidade de evidenciar a importancia dos habitos de higiene e de
como esta deve ser observada e muito bem conduzida pelo controle de qualidade (TORRES,
2020). Isso envolve todos os setores da industria e em especial 0s que entram em contato
diretamente com o pescado. Portanto, além da higienizacdo das méos e das botas na barreira
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sanitéria, antes de iniciar as atividades no saldo de beneficiamento, a higiene pessoal deve ser
obedecida quanto aos cuidados estéticos e pessoais (DUTRA, 2003).

Por isso que, diariamente, antes da entrada dos turnos na area de beneficiamento, o
controle de qualidade, além de acompanhar a higienizacdo adequada das méos e das botas
(frequéncia e técnica de lavagem), também monitora na barreira sanitaria: unha, cabelo,
barba, maquiagem, adornos em geral, perfumes e habitos comportamentais dos
manipuladores como tossir, assoar 0 nariz, escarrar, cogar, cuspir, fumar, manipular dinheiro,
entre outros, evitando assim contaminacdes de qualquer natureza (fisica, quimica, biologia e
cruzada) nas instalacdes da industria, pois é fundamental e indispensavel que os funcionarios
estejam saudaveis antes de iniciarem o processo de producdo e beneficiamento.

A vista disso, é evidente a importancia da insercdo do treinamento de manipuladores de
alimentos, com temas que abordem as BPFs de forma permanente. Aliando-se com o
acompanhamento das atividades desempenhadas para assim, reduzir possiveis falhas na
producdo, resultando em um servico com qualidade (TORRES, 2020). Torna-se crucial que
os colaboradores estejam cientes de seus habitos diarios (OLIVEIRA et al., 2020), aplicando
os conhecimentos adquiridos durante a capacitacdo em suas atividades e tendo o
discernimento acerca das implicacfes e impactos que a auséncia das boas praticas pode
ocasionar.

Apobs cada treinamento realizado, uma ata de frequéncia é disponibilizada para os
funcionarios assinarem sua presenca e assim, o controle de qualidade ter o monitoramento
adequado dos colaboradores capacitados.

Portanto, o presente artigo evidenciou como a lavagem correta e regular das méos
impacta na seguranga dos alimentos, ficando claro a importancia de abordar a capacitagdo e a
higiene pessoal do manipulador, sendo a lavagem constante das maos incluida como base

para implementacdo das BPFs dentro da industria.
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5. CONCLUSAO

A realizacdo da coleta de swabs das méos dos manipuladores feitos pelo Controle de
Qualidade da inddstria uma vez ao més propicia a compreensdo da importancia de realizar
corretamente o procedimento de higienizacio das méos e de sua aplicacdo durante a rotina. E
de importancia crucial para os manipuladores a realizacdo de treinamento sobre higiene de
alimentos. Com fins de garantir uma melhor preparacdo dos alimentos manipulados, de
maneira segura precisam ser constantemente capacitados, promovendo a conscientizacdo de
seu papel na indastria alimenticia, através dos conhecimentos tedricos e praticos sobre as

Boas Préticas de Fabricacéo, estabelecidos previamente em seus planejamentos.

Por fim, garantir a qualidade higiénico-sanitéria, a seguranga e a conformidade dos

alimentos com os regulamentos técnicos é um tema abrangente e extremamente necessario.
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6. CONSIDERACOES FINAIS

As experiéncias vivenciadas durante a realizacdo do ESO na Carapitanga Industria de
Pescados LTDA consistiram, em suma, na avaliacdo sensorial do pescado, acompanhamento
de toda rotina do controle de qualidade/responsabilidade técnica do médico veterinario e
preenchimento de planilhas e formularios referentes aos Programas de Autocontroles (PACS).

O acompanhamento do processo de treinamento e capacitacdo de funcionarios, sem
duvidas, fez refletir sobre a importancia da implementacédo das BPFs na industria alimenticia
e de como se torna um desafio para o responsavel técnico a conscientizacdo e assimilacao das
praticas higiénicas pelos funcionarios.

Durante a rotina, era nitida a busca pela realizacdo dessas praticas de higiene dentro
das instalacdes da industria, a exemplos de uniformes mantidos sempre brancos, uso de
mascaras, botas e luvas frequentes. Além da protecdo dos cabelos com toucas descartaveis
e/ou balaclavas brancas e as unhas sempre curtas e limpas para se evitar a presenca de
microorganismos patogénicos e visando o preparo de alimentos seguros.

Por fim, a producdo deste trabalho foi essencial para o conhecimento das legislacdes
ja supracitadas que devem estar presentes numa industria de alimentos. A portaria MS
n°1428, de 26 de Novembro de 1993, que define as diretrizes gerais para o estabelecimento
de Boas Praticas de Producdo e Prestacdo de Servicos na area de alimentos (BRASIL, 1993);
portaria SVS/MS n° 326, de 30 de julho de 1997, a qual define boas praticas de higiene
sanitaria e BPF, segundo a Codex Alimentarius (BRASIL, 1997); e RDC n° 275, de 21 de
Outubro de 2002, a qual padroniza as BPF e os Procedimentos Operacionais Padronizados
(POP) (BRASIL, 2002).
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