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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo relatar as atividades desenvolvidas no Estagio
Supervisionado Obrigatério (ESO), ocorrido no periodo de 09 de margo a 25 de maio de
2026, contabilizando as 420 horas definidas para a disciplina, sob orientagao da Prof.* Dr.?
Elizabeth Sampaio de Medeiros. O estagio foi realizado no setor de Controle de Qualidade de
uma Unidade de Beneficiamento de Pescado e Produtos de Pescado localizada em
Recife-Pernambuco. As atividades foram desempenhadas sob a supervisao do Médico
Veterindrio especialista Pedro Generino da Silva Junior e incluiram o preenchimento das
planilhas dos Programas de Autocontrole (PAC), realizagdo de andlises biométricas,
fisico-quimicas e sensoriais, verificagdes continuas durante o beneficiamento do pescado,
desde a matéria-prima até o produto final, bem como as condigdes das instalacdes e
monitoramento do controle de pragas. O estagio proporcionou a discente compreender a
importancia da atuagdo de uma equipe de controle de qualidade para garantir alimentos
seguros ¢ em conformidade com a legislacdo, assim como o desenvolvimento de

competéncias essenciais ao exercicio da profissao.

Palavras-chave: controle de qualidade; programas de autocontrole; seguranga dos alimentos.



ABSTRACT

The purpose of this paper is to report on the activities carried out during the Mandatory
Supervised Internship (ESO), which took place from March 9 to May 25, 2026, totaling the
420 hours required for the course, under the supervision of Prof. Dr. Elizabeth Sampaio de
Medeiros. The internship was conducted in the Quality Control Department of a Fish and Fish
Products Processing Plant located in Recife, Pernambuco. The activities were carried out
under the supervision of veterinary specialist Pedro Generino da Silva Junior and included
completing the Self-Control Program (PAC) spreadsheets, conducting biometric,
physicochemical, and sensory analyses, performing continuous checks during fish processing,
from raw materials to the final product, as well as assessing facility conditions and monitoring
pest control. The internship enabled the student to understand the importance of a quality
control team’s role in ensuring food safety and compliance with legislation, as well as to

develop essential skills for practicing the profession.

Keywords: quality control; self-control programs; food safety.
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CAPITULO I - RELATORIO DO ESTAGIO SUPERVISIONADO OBRIGATORIO
(ESO)

1. INTRODUCAO

O Estagio Supervisionado Obrigatorio (ESO) constitui uma disciplina do 11° periodo
do curso de Medicina Veterinaria da Universidade Federal Rural de Pernambuco, sendo um
requisito indispensavel para a conclusdo do curso de graduacdo. A carga horaria total do
estagio € de 420 horas, de modo que o aluno realiza atividades pertinentes a uma area de
atuacdo da medicina veterinaria. O ESO tem como objetivo proporcionar ao graduando a
experiéncia pratica dos conteudos vistos durante a graduacdo e contribuir para o

desenvolvimento de competéncias profissionais essenciais ao exercicio da profissao.

O ESO foi realizado no setor de Controle de Qualidade (CQ) de uma Unidade de
Beneficiamento de Pescado e Produtos de Pescado, com jornada de 8 horas didrias, de
segunda a sexta-feira, no periodo de 09 de marco a 25 de maio de 2026. Por meio do estagio
foi possivel vivenciar a rotina da equipe do CQ da industria de pescado, atuando diretamente
na garantia da qualidade do pescado beneficiado pela empresa. O presente relatdrio tem por

objetivo descrever o local de realizacdo do estagio e as atividades que foram desenvolvidas.

2. DESCRICAO DO LOCAL DE ESTAGIO

O estagio foi realizado em uma Unidade de Beneficiamento de Pescado e Produtos
de Pescado, localizada no municipio de Recife, no estado de Pernambuco. A empresa ¢
registrada no Servico de Inspecao Federal (SIF) e atua no beneficiamento e comercializagdo
de pescado e produtos de pescado, atendendo ao mercado de peixe congelado, provenientes

tanto de 4gua doce quanto de dgua salgada, além de moluscos e crustaceos.

A estrutura da unidade ¢ composta por diversas areas e setores, como barreiras
sanitarias, recepcdo, camara de espera, silo de gelo, cdmara de residuos, setor de
beneficiamento de crustaceos, sala de cozimento, setor de filetagem, sala de andlise de
parasitas, setor de postejamento, setor de embalagem a vacuo e embalagem secundaria, setor

de embalagem primadria, setor de logistica, camara de estocagem, tineis de congelamento,
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almoxarifado, deposito de material de limpeza (DML), além de banheiros, vestiarios,

refeitorio, laboratorio e salas anexas.

Figura 1 - Barreira sanitaria com pedilivio (a) e pias para a higienizacao das maos (b).

Fonte: Autor (2026).

A empresa beneficia diversos produtos que incluem filés de peixe congelados, com
ou sem pele e em diferentes pesos de porgdes, e peixes congelados em postas. Entre as
espécies processadas destacam-se merluza (Merluccius spp.), pescada-amarela (Cynoscion
acoupa), pescada-cambucu (Cynoscion virescens), camurim (Centropomus spp.), saithe
(Pollachius virens), bagre (Arius spp.), salmdo chum (Oncorhynchus keta), salmdo coho
(Oncorhynchus kisutch), salmdo do Atlantico (Salmo salar), tilapia (Oreochromis niloticus),
entre outras espécies. Também sdo beneficiados crusticeos e moluscos, como camardo cinza
(Penaeus vannamei), lagosta vermelha (Panulirus argus), lagosta verde (Panulirus

laevicauda), lula (Dosidicus gigas) e polvo (Octopus spp.).

Figura 2 - Esteira de camar@o (a), esteira de peixe (b), passagem de lagosta (c) e 6culo de residuos (d).
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Fonte: Autor (2026).

3. DESCRICAO DAS ATIVIDADES

As atividades desenvolvidas na industria compreendiam o acompanhamento e
execucao das rotinas desempenhadas pela equipe do CQ. As atividades foram organizadas em
sistema de rodizio, com permanéncia média de uma ou duas semanas em cada setor do CQ,
permitindo uma visdo abrangente das diferentes etapas do processamento de pescado

realizado na industria.

Dentre as atividades realizadas, destacaram-se o preenchimento das planilhas dos
Programas de Autocontrole (PAC), realizagdo de andlises biométricas em peixes e camardes,
analises fisico-quimicas, como o teste de Monier-Williams e analise dos niveis de pH, cloro,
cor ¢ turbidez da agua e do gelo. Também foi possivel realizar andlises sensoriais da
matéria-prima como o teste de cocc¢do, avaliagdo do aspecto geral, cor, odor, textura e
presenga de espinhas e parasitas. Além disso, era realizada a verificagdo da temperatura do
pescado nas diferentes etapas do beneficiamento, a recepcao de matéria prima e expedi¢ao do
produto final, bem como verificagdes quanto as temperaturas e organizagao das instalagdes, as

condig¢des de iluminagdo e integridade das armadilhas para controle de pragas.

A equipe do CQ era liderada pelo Responsavel Técnico e composta por uma
coordenadora, um supervisor e sete analistas de qualidade. Esses profissionais eram
distribuidos entre os diferentes setores da unidade, sendo um analista responsavel pelos
setores de embalagem a vacuo e embalagem secundaria, outro pela embalagem primaria e
pelo processamento de lagosta, e outro pelas andlises laboratoriais e pelo controle de planilhas
externas. Os demais atuavam nos setores de filetagem, logistica, postejamento e

processamento de camardo.

3.1 Preenchimento de planilhas dos Programas de Autocontrole (PAC)

As atividades desempenhadas durante o estdgio concentravam-se no
acompanhamento das atividades de controle da qualidade ao longo do processamento de
pescado. Sob supervisdo dos analistas responsaveis pelos setores, eram executadas

verificagdes previstas nos Programas de Autocontrole (PAC), com posterior registro dos
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resultados em planilhas especificas para cada setor. Entre as principais atribuigdes estavam o
monitoramento de temperaturas da matéria-prima, a verifica¢do da calibracdo de balangas, a
avaliacdo do funcionamento dos detectores de metais, a realizagao de analises biométricas,
sensoriais ¢ fisico-quimicas de peixes e camardes, o acompanhamento do Procedimento
Padrdo de Higiene Operacional (PPHO), a obtencdo do percentual de glaciamento da
matéria-prima e do produto final, a afericdo do peso de por¢des de peixes, a conferéncia das
informacdes contidas nas etiquetas e nas caixas dos produtos, a avaliagdo da integridade das
embalagens primérias e secunddrias, a andlise do percentual de glaciamento para
compensagdo, o0 monitoramento da qualidade da 4gua e do gelo por meio da medigdo de cloro,
pH, cor e turbidez, a verificacdo da temperatura, condi¢des de iluminacdo e organizagdo nas

diferentes areas de manipulacdo e setores anexos da industria.

3.2 Recep¢iao da matéria-prima

O recebimento da matéria-prima era conduzido por um analista da qualidade,
iniciando-se pela verificagdo das condi¢des higi€nico-sanitdrias e da temperatura do veiculo.
A seguir, era realizada a verificacdo das condi¢des adequadas de acondicionamento em gelo
da matéria-prima recebida fresca, bem como a higiene e a integridade das basquetas e
embalagens, a fim de assegurar a conformidade com os requisitos sanitarios estabelecidos.
Posteriormente, era realizada a afericdo da temperatura da matéria-prima. Para o pescado
fresco, adotava-se como limite operacional de recebimento a temperatura de até 4 °C, em
conformidade com a manuten¢do da cadeia do frio recomendada pelo Codex Alimentarius
(FAO; WHO, 2020). Para o pescado congelado, a temperatura de recebimento era de —18 °C,
conforme estabelecido pelo Decreto n® 9.013, de 29 de marco de2017 (RIISPOA), que
determina que o pescado congelado deve ser mantido a —18 °C (BRASIL, 2017). Em seguida,
a matéria-prima era submetida as andlises sensoriais, por meio da avalia¢do de caracteristicas
como a aparéncia geral, coloragao, odor, brilho e textura. Para os peixes, eram observadas as
condi¢des dos olhos, guelras, escamas e auséncia de visceras, enquanto para os camardes
verificavam-se a auséncia de melanose, assim como a rigidez e a integridade corporal. Além
disso, realizavam-se também analises biométricas por meio da verificacao da classificacao,
uniformidade, gramatura e percentual de camardes defeituosos, bem como analises

fisico-quimicas como o teste de Monier-Williams e/ou teste rapido com fita para
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determinagdo da concentragdo de Metabissulfito de So6dio no recebimento de camardes. Por
fim, procedia-se a conferéncia da documentagdo pertinente, como notas fiscais e certificado
sanitario. Quanto as analises da matéria-prima, estas variavam de acordo com sua forma de
conservagdo, uma vez que poderia ser recebida fresca ou congelada, o que torna necessario
realizar o descongelamento prévio para a realizacdo das analises sensoriais e fisico-quimicas.

Figura 3 - Verificagdo da temperatura do camardo fresco recebido (a), da quantidade de metabissulfito de sodio
no camardo por meio de teste rapido (b) e da classificagdo do camarao (c).

Fonte: Autor (2026).

3.3 Biometria e classificacao do camarao

Durante a recepcdo do camardo, eram realizadas a biometria e a classificagdo do
camardo para o preenchimento da planilha de biometria, por meio da verificacio da
gramatura, uniformidade, classificacdo e a quantidade de defeitos dos camardes. A gramatura
era obtida por meio da pesagem de até trés por¢des de aproximadamente 1 kg, seguida da
contagem de pecgas de cada porc¢ao e a da divisao do peso pelo numero de pecas contadas. A
uniformidade, por sua vez, era determinada pela pesagem dos dez maiores e dos dez menores
camardes de cada porc¢do, sendo o resultado da divisdo do peso dos dez maiores pelos dez

menores considerada como a uniformidade.

Além desses parametros, também era realizada uma anélise minuciosa das pecas para
obter o percentual de camardes defeituosos, sendo esses defeitos classificados em: cabeca
mole ou solta, presenca de manchas ou deformagdes, cabeg¢a vermelha, hepatopancreas

esmagado, camardes quebrados ou avermelhados, presenca de melanose e sujidades. Nessa
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mesma planilha, também era registrada a classificagdo do camarao, a qual ¢ obtida por meio
da contagem de pecas em uma porcao de 1 kg para os camardes inteiros e, para camardes
descascados ou sem cabeca, pela contagem de pecas em 454 g, que corresponde a 1 libra,

conforme preconizado internacionalmente.

Figura 4 - Analise biométrica de camarfo cinza (a) e camardo recebido apresentando manchas (b).

Fonte: Autor (2026).

3.4 Teste de Monier-Williams

O teste de Monier-Williams ¢é realizado com a finalidade de determinar a
concentracdo de dioxido de enxofre (SO:) residual em amostras de camardo submetidas ao
tratamento com metabissulfito de sodio. Esse composto ¢ amplamente utilizado na industria
de pescado para retardar o desenvolvimento da melanose, que consiste em manchas escuras
presentes no corpo, cauda e nos apéndices locomotores, proveniente da oxidacdo enzimatica
da tirosina, um aminoacido muito presente na musculatura dos crustaceos. Nesse sentido, o
metabissulfito de sddio contribui para a manutengao da aparéncia e da qualidade comercial do
produto, mas sua utilizagdo deve respeitar o limite de 100 ppm, conforme estabelecido pela

legislacdo vigente.

As etapas do teste englobavam o preparo da amostra, a adicdo de reagentes, a

montagem do sistema de destilacdo com vidrarias apropriadas, o aquecimento da amostra e a
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coleta do destilado, seguido da etapa de titulagdo para determinacdo da concentracdo de
Dioxido de Enxofre (SO:). Os resultados obtidos eram registrados em planilhas especificas do
PAC e avaliados pelo setor de controle de qualidade. Em casos de ndo conformidade, eram
adotadas medidas corretivas para garantir que o produto final atendesse aos padrdes

estabelecidos.

Figura 5 - Titulagdo para determinagio de didxido de enxofre (SO2) em camario (a) € resultado da solugdo ap6s

a titulacdo (b).

Fonte: Autor (2026).

3.6 Analise sensorial

A analise sensorial era realizada nos filés de peixes durante as etapas do processo de
filetagem e consistia no monitoramento da temperatura, auséncia de parasitas, espinhas,
visceras, escamas ¢ pele, quando aplicavel. Também era verificado se o acabamento e o odor
estavam conforme, bem como a auséncia de corpos estranhos. Os resultados eram registrados
na planilha de analise sensorial de peixe. A quantidade de amostras analisadas dependia do
tamanho do lote da matéria-prima, conforme estabelecido pela industria e informado em

quadro especifico da planilha.
3.6.1 Inspecao de parasitas

A inspecdo de parasitas era realizada em uma sala instalada na area de filetagem,
destinada exclusivamente para essa finalidade. Para o procedimento os filés de peixe eram

dispostos sobre uma mesa apropriada, equipada com iluminagdo direcionada sobre o fil¢, que
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possibilitava a identificacdo de parasitas por meio da projecdo da luz. Em espécies alaranjadas
como o salmdo chum (Oncorhynchus keta), era necessaria a utilizacdo de iluminagdo
ultravioleta (UV) e para os em peixes de carne branca, como o pescada amarela (Cynoscion

acoupa), utilizava-se uma candling table especifica para esse tipo de inspecao.

Figura 6 - Realizago da analise de parasitas sob luz azul (A) e amostra de filé¢ de peixe com presenga de

parasitas (B).

Fonte: Autor (2026).

3.6.2 Teste de coccao

O teste de cocgdo ¢ realizado como parte das atividades de controle de qualidade,
com o objetivo de avaliar as caracteristicas sensoriais dos produtos e verificar sua aptidao
para o consumo. As analises eram conduzidas em amostras de pescado e camardo, submetidas

ao processo de coc¢do por meio de métodos padronizados pela empresa.

Apds o preparo, eram avaliados pardmetros sensoriais como odor, sabor, textura,
coloragdo e aparéncia geral do produto. Durante a avaliagdo, buscava-se identificar possiveis
alteragdes indesejaveis, como odores atipicos, textura excessivamente mole ou rigida,
coloracdo inadequada e sabores desagradaveis, que pudessem indicar deterioragdo, falhas no
processamento ou problemas relacionados a matéria-prima. Os resultados eram registrados
nas planilhas de andlises sensoriais, conforme estabelecido no PAC. Em casos de ndo

conformidade, o setor de controle de qualidade era responsavel pela adogdao das medidas
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corretivas cabiveis, como o monitoramento sensorial do lote e descarte do pescado inapto para

consumao.

3.7 Verifica¢ao da temperatura durante o processamento

O monitoramento era realizado em diferentes etapas do processamento, incluindo
descongelamento e manipulagdo da matéria-prima. As aferi¢des eram feitas com o auxilio de
termOmetro digital devidamente calibrado, sendo os valores registrados em planilhas

especificas conforme estabelecido no PAC.

Durante o processo de descongelamento (Figura 7A) e manipulagdo do camardo
(Figura 7B), eram realizadas medi¢des diretas no camardo, por meio da inser¢do do
termometro digital de penetragdo no tecido, assegurando que a matéria-prima mantivesse a
temperatura até 4°C, conforme preconiza a legislagdo. De forma similar, também eram
realizadas afericdes de temperatura em peixes e filés de peixes ao longo do processamento
com o objetivo de garantir que o produto permanecesse dentro dos padrdes estabelecidos pela
legislacao vigente (Figura 7C). Os dados obtidos eram continuamente monitorados pelo setor
de controle de qualidade, e quaisquer desvios em relagdo aos limites preconizados resultavam
na ado¢do imediata de medidas corretivas, como a adicdo de mais gelo, visando garantir a

seguranga e a qualidade final dos produtos.

Figura 7 - Verificagdo da temperatura do camarao durante o descongelamento (a) e durante a manipulacao (b), e

avaliacdo da temperatura do peixe durante o descongelamento (c).
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Fonte: Autor (2026).

3.8 Analise de cor, turbidez e dos niveis de pH e cloro da agua e do gelo

As andlises de cor e turbidez da 4gua e do gelo eram realizadas quinzenalmente,
utilizando tubos, agua destilada, colorimetro e turbidimetro. De forma semelhante, os niveis
de pH e cloro da 4gua eram avaliados diariamente, em dois momentos, no inicio da manha e
no inicio da tarde, enquanto as andlises de pH e cloro do gelo eram realizadas
quinzenalmente. As amostras eram coletadas em diferentes pontos de abastecimento da
industria durante a semana e no silo de gelo e, em seguida, encaminhadas ao laboratério do
setor de controle de qualidade. Nesse local, as analises eram realizadas com o auxilio de
tubos, reagentes especificos e medidor de cloro e pH. Os resultados das analises eram

registrados nas planilhas de monitoramento da qualidade da 4gua e do gelo.

Figura 8 - Amostra de agua coletada de um ponto da industria (a), tubos contendo a amostra de agua e os
reagentes utilizados na analise (b e ¢). Medidor de Cloro e pH, reagentes e tubos utilizados para a determinacao

dos niveis de pH e cloro da agua.
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Fonte: Autor (2026).

Figura 9 - Colorimetro (a) e turbidimetro (b) utilizados para analisar a cor e a turbidez da agua e do gelo.

Fonte: Autor (2026).

3.10 Monitoramento dos Procedimentos Padriao de Higiene Operacional (PPHO)

O Procedimento Padrao de Higiene Operacional consiste nos procedimentos
utilizados pelo estabelecimento para evitar a contaminagao direta ou cruzada do produto, por
meio da higienizagdo dos setores, utensilios e equipamentos, antes, durante e apds as

operagdes, conforme estabelecido pelo Decreto n® 9.013, de 29 de marco de 2017 (RIISPOA)
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(BRASIL, 2017). Cada setor da area de producao possui uma planilha de controle dos PPHO
e o analista da qualidade responsavel pelo setor realizava o preenchimento da planilha com os
horarios em que as higienizagdes foram realizadas e se elas estavam conforme ou nao.
Quaisquer ndo conformidades eram registradas, pontuadas e corrigidas de imediato, de modo
em que os colaboradores eram sempre orientados da importancia desses procedimentos para a

produgdo de um alimento seguro.

3.11 Glaciamento

A industria utiliza o método de glaciamento como forma de auxiliar na conservagao
do pescado. Esse processo consiste na aplicagdo de uma fina camada de gelo sobre o produto
congelado, por meio de uma maquina glaciadora, com a finalidade de protegé-lo contra a
desidratagcdo e a oxidagdo durante o armazenamento, além de preservar suas caracteristicas
sensoriais. Nesse contexto, era verificado e registrado o percentual de glaciamento da
matéria-prima congelada recebida e dos produtos beneficiados, sob supervisdo do analista
responsavel pelo setor, a fim de garantir a conformidade com os padrdes estabelecidos pela
legislagdo vigente e evitar possiveis fraudes. Durante o processo, eram registrados pardmetros
como a temperatura da agua da maquina de glazer, a temperatura do produto antes e apds o
glaciamento, o tempo de dura¢do do processo e o percentual de glaciamento obtido por meio
do célculo do pescado com e sem glaciamento. Essas verificagdes eram executadas em uma
area especifica do setor de producdo, de modo que o desglaciamento era realizado em uma

cuba de inox destinada para essa finalidade contendo agua resfriada.

3.12 Monitoramento de balancas e detectores de metais

O controle da calibragdo das balangas era realizado quatro vezes ao dia, sendo duas
vezes em cada turno (manhd e tarde), com o auxilio de pesos-padrao de 1 kg ou 5 kg,
utilizados de acordo com a capacidade maxima de cada balanga. Com a mesma periodicidade,
era verificado o funcionamento dos detectores de metais dos setores de embalagem primaria e
secundaria, utilizando placas de teste contendo metais ferrosos, ndo ferrosos e ago inoxidavel,

as quais eram passadas pela esteira dos equipamentos. A interrupcdo da esteira apds a
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passagem das placas indicava o funcionamento adequado dos detectores. Esse procedimento
tinha como finalidade prevenir a presenga de contaminantes metalicos no pescado e nas

embalagens, garantindo a detec¢ao de metais ferrosos, nao ferrosos e ago inoxidavel (Figura
10).

Figura 10 - Verificacdo da calibragdo da balanga com peso de 1kg (a), placas compostas por diferentes tipos de
metais, utilizadas para verificagdo dos detectores de metais (b), esteira do detector de metal com placa de metal

ndo ferroso (c) e a paralisacdo da esteira ap6s a detec¢do do metal (c).

Fonte: Autor (2026).

3.13 Expedicio do produto final

A expedicao era realizada pelo analista da qualidade do setor de logistica, sendo
preenchidas documentagdes pertinentes, como a planilha de controle de temperatura do
produto e do veiculo transportador e sendo realizada a destinagdo dos lacres de identificagao
destinados ao motorista quando fosse necessario. Nessa etapa, eram conferidos os lotes, as
datas de fabricagdo, a validade, a integridade das embalagens e se as informacdes do rétulo da
embalagem primdria estavam de acordo com o rétulo da embalagem secundaria. Além disso,

era verificado se o produto estava com -18 °C, conforme preconizado pela legislacdo. Essas
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verificagdes tinham a finalidade de assegurar que os produtos fossem entregues integros e

corretamente.

O analista da qualidade do setor de logistica também era responsavel por monitorar a
temperatura da camara de estocagem e os outros integrantes da equipe de logistica eram
responsaveis por manter a organizagdo da camara de estocagem, através da verificagdo dos
prazos de validade, lotes e integridade dos produtos, garantindo a manutencdo das condi¢des

adequadas de armazenamento.

Figura 11 - Camara de estocagem no setor de logistica.

Fonte: Autor (2026).
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3.14 Beneficiamento de camarao

3.14.1 Recepgao da matéria-prima

A cadeia de processamento do camario compreende uma sequéncia de etapas
operacionais que se estendem desde a recep¢ao da matéria-prima até a expedicao do produto
final, podendo ser subdividida em diferentes fluxos produtivos, conforme a destinagao
tecnoldgica do produto. A etapa inicial corresponde a recep¢do da matéria-prima, na qual o
produto ¢ recebido sob condi¢des adequadas de refrigeragdo. Nesse momento, realiza-se a
avaliacdo inicial da qualidade do camardo por meio da aferi¢do da temperatura, que deve ser
mantida em at¢é 4 °C e da andlise sensorial que inclui cor, odor, textura e sabor.
Adicionalmente, ¢ realizada a biometria e classificagdo, assim como testes fisico-quimicos,
como a determinacdo do teor de metabissulfito de so6dio por meio do teste de
Monier-Williams e/ou teste rapido. Para o camardo que € recebido congelado, sdo separadas
amostras pelo analista da qualidade do setor de logistica para ser realizada as andlises para
verificar o peso e se a quantidade de pecas estd em conformidade com a classificagdao
declarada na embalagem. Assim como, ¢ verificado o percentual de glaciamento e se houve

perda no peso dos camardes ap6os o desglaciamento.

3.14.2 Armazenamento, descongelamento e preparacao da matéria-prima

Apos a recepgdo, quando a matéria-prima se encontra em conformidade e ndo ¢
imediatamente destinada ao beneficiamento, o camardo fresco pode ser encaminhado em
basquetas contendo gelo para a camara de espera, mantida a até¢ 4 °C. Posteriormente, a
matéria-prima ¢ lavada com agua clorada em um separador de 4gua e gelo e, na sequéncia,
passa pela esteira de camardo antes de seguir para o setor de crusticeos para o
beneficiamento. Sobre o camardo recebido congelado, este ¢ destinado a cidmara de
estocagem, mantida entre -18 °C até -22 °C, para em seguida ser submetido ao processo de
descongelamento em cubas apropriadas contendo gelo, sendo mantido sob temperatura
controlada de até¢ 4 °C. Apds o descongelamento da matéria-prima recebida congelada ou
apos a lavagem e passagem pela esteira no caso da matéria-prima fresca, o camardo ¢

encaminhado para a mesa de processamento.
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Figura 12 - Camaro cinza recebido fresco passando pela esteira de camardo para ser beneficiado.

Fonte: Autor (2026).

3.14.3 Beneficiamento

No setor de crusticeos, o camardo pode ser descascado, descabegado e/ou
eviscerado, conforme a finalidade do produto (Figura 13). Os residuos gerados durante o

beneficiamento sdo acondicionados em caixas especificas e destinados a cadmara de residuos.

Figura 13 - Descasque e evisceracdo de camardo cinza no setor de crustaceos.
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Fonte: Autor (2026).

3.14.4 Cozimento (se aplicavel)

Quando destinado a comercializacdo como produto parcialmente cozido, o camarao ¢
encaminhado para a sala de cozimento apos o beneficiamento. O processo consiste na imersao
dos camardes em uma panela contendo agua quente com temperatura entre 90 °C e 100 °C
por no maximo 2 minutos, seguido do choque térmico em uma cuba contendo agua e gelo

com temperatura de 0 °C a 3 °C entre 2 e 5 minutos.

3.14.5 Congelamento e glaciamento

Apés o Dbeneficiamento, os camardes podem seguir diferentes rotas de
processamento, sendo comercializados na forma de 1QF (Individually Quick Frozen) ou em
blocos congelados. Os produtos IQF sdo encaminhados para uma sala especifica no setor de
crustaceos, onde sdo embandejados em bandejas forradas com plastico com a finalidade de
obter o congelamento individual. Posteriormente, sdo acondicionados nos tineis de

congelamento a temperaturas entre -25 °C e -30 °C. Apds o produto atingir a temperatura
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adequada, realiza-se o processo de glaciamento, que consiste na formagdo de uma camada
protetora de gelo com o objetivo de preservar a qualidade do produto durante o
armazenamento. Em seguida, o camardo ¢ novamente encaminhado aos tuneis de
congelamento para posteriormente serem pesados e acondicionados em embalagens primarias
de acordo com o peso declarado na embalagem. As embalagens primarias contém

informagdes referentes a espécie, peso, data de fabricagdo, validade ¢ lote.

Ja os camardes destinados para a formagao de blocos, apds o beneficiamento sdo
pesados e acondicionados em embalagens primarias e direcionados aos tineis de

congelamento.

Figura 14 - Glaciamento de camarao cinza (a).

Fonte: Autor (2026).

3.14.6 Embalagem e expedi¢do

Apos a embalagem primaria dos produtos congelados, estes passam por detectores de

metais para verificacdo da presenca de contaminantes metélicos fisicos e, sem seguida, sdo
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acondicionados em embalagens secunddrias constituidas por caixas de papeldo, podendo ser
destinados imediatamente a expedi¢do ou armazenados em camara de estocagem para

posterior expedicao.

A expedicao ocorre por meio de veiculos devidamente higienizados e refrigerados,
garantindo a integridade e a qualidade do produto até o destino final. De forma geral,
independentemente da rota de processamento adotada, os produtos finais sdo mantidos sob

condig¢des controladas de temperatura, assegurando a preservagao da cadeia de frio.

3.15 Beneficiamento de peixe
3.15.1 Recepgao da matéria-prima

A cadeia de processamento do peixe congelado apresenta semelhancas com a do
camarao, porém possui particularidades que permitem sua subdivisdo em diferentes fluxos
produtivos, conforme a destina¢do tecnologica do produto. A etapa inicial corresponde a
recep¢do da matéria-prima, na qual o pescado é recebido sob condi¢cdes adequadas de
refrigeragdo e € pesado. Nesse momento, também realiza-se a avalia¢do inicial da qualidade
por meio de analises sensoriais relacionadas ao frescor, consisténcia, odor, coloragdo e
temperatura do produto. Em relagdo ao peixe recebido congelado, sdo separadas amostras
para realizar as andlises, que correspondem a verificagdo se o peso esta de acordo com o peso
declarado na embalagem, a obtencdo do percentual de glaciamento e se houve perda no peso

do produto ap6s o desglaciamento.

Figura 15 - Recepcdo de peixe-agulha fresco no setor de recepgao.
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Fonte: Autor (2026).

3.15.2 Armazenamento, descongelamento e preparagdo da matéria-prima

Apds a recepgdo, quando a matéria-prima fresca se encontra em conformidade e ndo
¢ imediatamente destinada ao processamento, permanece acondicionada em cubas contendo
gelo e ¢ encaminhada para a camara de espera, para posteriormente ser lavada e passada pela
esteira de peixe. J4 o pescado congelado, ¢ armazenado na cdmara de estocagem para
posteriormente uma amostra ser descongelada e destinada para andlise. Caso esteja em
conformidade, é destinado para a producdo, podendo ser descongelado para ser filetado e/ou
porcionado ou postejado. Nos casos em que o produto ¢ destinado ao descongelamento, o
processo ¢ realizado em cubas contendo gelo e dgua clorada, mantendo-se a temperatura da

matéria-prima controlada em até 4 °C.

3.15.3 Beneficiamento

Apo6s o descongelamento, o pescado ¢ encaminhado para a etapa de filetagem em
mesas de inox devidamente higienizadas. Em algumas espécies, como o salmdo, o
processamento pode ser realizado por meio de maquina filetadora e/ou por meio de faca de

aco inoxidavel. Quando aplicavel, a pele ¢ removida com facas apropriadas, enquanto as
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espinhas sdo retiradas por meio de maquina removedora de espinhas e de alicates apropriados
para remocao das espinhas remanescentes. Os residuos gerados durante o beneficiamento sao

acondicionados em caixas especificas e destinados a camara de residuos.

Além disso, realiza-se a inspecao de parasitas encapsulados e ndo encapsulados em
sala especifica destinada para essa finalidade. Para determinadas espécies de salmao,
utiliza-se luz UV, enquanto em espécies com musculatura clara emprega-se a mesa de
inspecao denominada candling table. Ainda durante as etapas do processamento, o analista da
qualidade também realiza verificagdes continuas relacionadas a presenga de escamas,

espinhas, aspecto geral, coloragdo, odor e textura do peixe.

Figura 16 - Filetagem de Pescada-amarela no setor de filetagem.

Fonte: Autor (2026).
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3.15.4 Congelamento e glaciamento

Apds o beneficiamento, os filés podem ser mantidos inteiros ou submetidos ao
processo de porcionamento, conforme a finalidade comercial do produto. Posteriormente, o

pescado € colocado em bandejas e direcionado para o tinel de congelamento.

Figura 17 - Filé de pescada amarela porcionado e em bandeja antes de seguir para o tinel de congelamento.

Fonte: Autor (2026).

Apds atingir a temperatura adequada no tunel de congelamento, os filés que nao
foram porcionados sdo submetidos ao processo de glaciamento, com a finalidade de formar
uma camada protetora de gelo que contribui para a preservagdo da qualidade do pescado

durante o armazenamento.

Figura 18 - Glaciamento de filé de pescada amarela.
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Fonte: Autor (2026).

3.15.5 Embalagem e expedigdo

Os peixes que foram porcionados sdo destinados para a méaquina Multivac para

serem armazenados em embalagens primarias a vacuo, enquanto os filés podem ser

armazenados em embalagem com ou sem vacuo.

Figura 19 - Filé porcionado sendo submetido a embalagem a vacuo em maquina multivac.
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Fonte: Autor (2026).

Apbs o acondicionamento nas embalagens primarias, os produtos sdo armazenados
em caixas de papeldo contendo a identificagdo correspondente. Em seguida, podem ser
destinados imediatamente a expedicdo ou armazenados em camara de estocagem para

posterior distribuicao.

Por outro lado, o pescado destinado diretamente ao processo de postejamento, apds a
recepcdo € o processo de postejamento, ¢ submetido ao glaciamento e posteriormente
encaminhado para as etapas de embalagem, armazenamento e/ou expedi¢cdo, conforme

descrito anteriormente.

4. DISCUSSAO DAS ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

As atividades desenvolvidas durante o ESO permitiram o acompanhamento das
diferentes etapas do controle de qualidade em uma unidade de beneficiamento de pescado e
produtos de pescado, o que permitiu observar a importancia dos PAC para a produgao de

alimentos seguros. Conforme determina o Decreto n® 9.013/2017 atualizado pelo Decreto n°
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10.468/2020, os estabelecimentos de produtos de origem animal devem implementar
procedimentos capazes de assegurar a inocuidade, identidade, qualidade e integridade dos
produtos ao longo de todas as etapas de processamento. Nessa perspectiva, a aplicagdo das
Boas Préticas de Fabricacdo, o preenchimento de planilhas dos PAC, o monitoramento dos
PPHO e a verificacdo continua dos parametros de qualidade ao longo do processamento do
pescado sdo imprescindiveis para assegurar o atendimento aos requisitos estabelecidos pela

legislacao vigente.

Dentre as atividades acompanhadas, a recep¢ao da matéria-prima destacou-se como
uma das etapas mais importantes para a garantia da qualidade e seguranga do produto final,
uma vez que nessa etapa sdo realizadas as analises sensoriais, fisico-quimicas e biométricas
para verificar a conformidade da matéria-prima antes de sua entrada na linha de
processamento, contribuindo para a produgdo de alimentos seguros e protegendo o

consumidor contra possiveis fraudes.

Além do controle da matéria-prima, foi possivel observar a importancia do controle
da qualidade de insumos, como a 4gua e o gelo utilizados na industria para garantir os padrdes
estabelecidos pela Portaria GM/MS n° 888/2021, visto que esses insumos sdo essenciais para
a execucdo das atividades e o ndo monitoramento continuo de seus parametros pode acarretar

na contaminac¢ao microbioldgica e fisico-quimica do alimento.

O acompanhamento e a garantia da temperatura nos limites determinados pela
legislagao desde a recepcao até a expedi¢ao do produto final também constituiram um dos
principais aspectos observados durante as atividades. Segundo Nateras-Ramirez et al. (2026),
a manutencdo adequada da cadeia do frio retarda as reagdes enzimaticas e inibe o crescimento

de microorganismos responsaveis pela deterioragdo do pescado.

Nesse sentido, os controles observados durante o estagio demonstram que a
qualidade do pescado depende da integragdo entre monitoramentos continuos durante o

processamento, programas de autocontrole e atendimento a legislagdo vigente.

5. CONSIDERACOES FINAIS

As atividades desenvolvidas durante o ESO permitiram a compreensao da aplicacao

pratica dos PAC, BPF e PPHO, e a importancia da atuacdo de uma equipe de controle de
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qualidade na industria de pescado para garantir alimentos seguros ¢ em conformidade com a
legislagdo e as exigéncias dos mercados consumidores. Além da contribuicdo técnica, o
estagio proporcionou o desenvolvimento de competéncias como responsabilidade, trabalho
em equipe, organizacdo e capacidade de resolugcdo de problemas, competéncias fundamentais
para a atuacdo na area de controle de qualidade de alimentos. Dessa forma, a experiéncia
adquirida contribuiu significativamente para a formacdo académica e profissional,
fortalecendo os conhecimentos relacionados a garantia da qualidade e a seguranga dos

alimentos, para o exercicio da profissdao na industria de alimentos.
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CAPITULO II - IMPORTANCIA DO SISTEMA DE ANALISE DE PERIGOS E
PONTOS CRITICOS DE CONTROLE (APPCC) NA INDUSTRIA DE PESCADO:
UMA REVISAO DE LITERATURA
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RESUMO

O pescado ¢ uma importante fonte de nutrientes para a alimentacdo humana, entretanto suas
caracteristicas intrinsecas favorecem processos de deterioracdo e aumentam a suscetibilidade
a contaminagdo por perigos biologicos, quimicos e fisicos. A adoc¢do de medidas que
assegurem a qualidade e a inocuidade dos produtos torna-se fundamental para a industria de
pescado. O presente trabalho tem como objetivo elucidar a relevancia da implementacao do
sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) na industria de
pescado, evidenciando sua contribui¢do para a garantia da qualidade e da seguranga dos
alimentos. Foi realizada uma revisdo de literatura, proveniente de artigos cientificos,
dissertacdes, teses, documentos técnicos e legislagdes, sendo priorizados os publicados nos
ultimos 10 anos, sem excluir trabalhos classicos e documentos normativos relevantes para a
tematica, em lingua portuguesa e inglesa, Google Académico, SciELO, Science Direct e
PubMed e documentos oficiais publicados pela Organizacdo das Nagdes Unidas para a
Alimentagdo e Agricultura (FAO), Organizagdo Mundial da Satde (OMS), Comissdao do
Codex Alimentarius, Ministério da Agricultura e Pecuaria (MAPA) e Unido Europeia.
Pesquisou-se trabalhos mediante descritores: legislagdes, seguranga dos alimentos, programas
de autocontrole, APPCC. Com esta investigacdo, foram identificados 50 trabalhos que se
enquadraram, com a leitura, 35 foram selecionados para integrar o texto final. Os artigos
cientificos € documentos técnicos analisados demonstraram que o APPCC ¢ uma ferramenta
preventiva eficaz para identificar, avaliar e controlar perigos ao longo da cadeia produtiva de
pescado, contribuindo para a reducdo dos riscos de contaminacdo, o atendimento aos
requisitos legais e o acesso a mercados mais exigentes. Verificou-se também que sua
efetividade depende da adequada implementacdo dos programas de pré-requisitos, como as
Boas Praticas de Fabrica¢ao (BPF) e o Procedimento Padrao de Higiene Operacional (PPHO),
além do comprometimento dos colaboradores e dos empresarios com a cultura de seguranga
dos alimentos. Embora sua implantacdo apresente desafios relacionados a custos e
qualificacdo de recursos humanos, os beneficios obtidos incluem maior seguranga dos
produtos, reducdo de perdas e ndo conformidades, melhoria do desempenho operacional e
fortalecimento da competitividade das empresas. Conclui-se que 0 APPCC ¢ uma ferramenta

indispensavel para a gestdo da qualidade e a seguranca dos alimentos na industria de pescado.

Palavras-chave: seguranca dos alimentos; programas de autocontrole; inocuidade; pontos

criticos de controle; controle de qualidade.
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ABSTRACT

Fish is an important source of nutrients for human consumption; however, its intrinsic
characteristics promote spoilage and increase susceptibility to contamination by biological,
chemical, and physical hazards. The adoption of measures to ensure the quality and safety of
products is essential for the fish industry. The objective of this study is to elucidate the
relevance of implementing the Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) system
in the fish industry, highlighting its contribution to ensuring food quality and safety. A
literature review was conducted, drawing on scientific articles, dissertations, theses, technical
documents, and legislation, with priority given to those published in the last 10 years, without
excluding classic works and normative documents relevant to the topic, in Portuguese and
English, from Google Scholar, SciELO, ScienceDirect, and PubMed, as well as official
documents published by the Food and Agriculture Organization of the United Nations (FAO),
the World Health Organization (WHO), the Codex Alimentarius Commission, the Ministry of
Agriculture and Livestock (MAPA), and the European Union. The search was conducted
using the following keywords: legislation, food safety, self-monitoring programs, HACCP.
Through this research, 50 relevant studies were identified; after review, 35 were selected for
inclusion in the final text. The scientific articles and technical documents analyzed
demonstrated that HACCP is an effective preventive tool for identifying, assessing, and
controlling hazards throughout the seafood production chain, contributing to the reduction of
contamination risks, compliance with legal requirements, and access to more demanding
markets. It was also found that its effectiveness depends on the proper implementation of
prerequisite programs, such as Good Manufacturing Practices (GMP) and Standard Operating
Procedures for Hygiene (SOPs), as well as the commitment of employees and business
owners to a culture of food safety. Although its implementation presents challenges related to
costs and human resource training, the benefits include greater product safety, reduced losses
and nonconformities, improved operational performance, and enhanced competitiveness for
companies. It is concluded that HACCP is an indispensable tool for managing quality and

food safety in the seafood industry.

Keywords: food safety; self-monitoring programs; food safety; critical control points; quality

control.
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1. INTRODUCAO

Estima-se que em 2020 a producdo global de pescado alcangou 178 milhdes de
toneladas € o consumo per capita de alimentos aquaticos atingiu 20,2 kg em 2020,
representando o dobro da taxa registrada na década de 1960. Esses alimentos representam
aproximadamente 17% da proteina animal em nivel global (FAO, 2022). Segundo o
Ministério da Pesca e Aquicultura (2025, p. 20), a producdo da pesca e aquicultura em 2024
totalizou 1,359 milhdes de toneladas. Tais informacdes refor¢am a importancia do pescado

tanto no cenario produtivo quanto no atendimento a demanda alimentar da populagao.

O pescado ¢ reconhecido por seu elevado valor nutricional, destacando-se como uma
fonte de proteina de alta qualidade biologica, com composi¢do equilibrada de aminoacidos
essenciais e alta digestibilidade. Além de constituir uma importante fonte de acidos graxos
poliinsaturados da série O0mega-3, especialmente acido eicosapentaenoico (EPA) e écido
docosahexaenoico (DHA), os quais podem contribuir para a prevencdo de doengas
cardiovasculares, diversos tipos de cancer, distirbios neurologicos e processos inflamatorios.
Além desses beneficios, também apresenta concentragdes relevantes de vitaminas como A, D,
E, K e complexo B, assim como da vitamina C. Adicionalmente, esse alimento fornece
minerais essenciais, incluindo iodo, selénio, célcio, zinco, fosforo, sédio, ferro, potassio e
magnésio, que desempenham func¢des importantes na manutencdo da saude humana

(Nadeeshani; Rajapakse; Kim, 2020).

Esse alimento ¢ considerado altamente perecivel devido as suas caracteristicas
inerentes, como elevado teor de agua, pH préoximo a neutralidade e alta presenca de acidos
graxos insaturados, que favorecem reagdes de oxidagdo e aceleram sua deterioracdo. A acdo
de enzimas autoliticas e o crescimento de microrganismos contribuem para alteragdes
sensoriais e reducao da vida util do produto. Fatores externos, como manipulagao inadequada,
auséncia do controle de temperatura, danos mecanicos durante transporte e armazenamento,
também intensificam o processo de deterioracdo. Ademais, a estrutura muscular do pescado,
caracterizada por fibras curtas e menor quantidade de tecido conjuntivo, torna esse alimento
mais susceptivel a degradagdo quando comparado a outros produtos de origem animal, uma
vez que dispde de menor protecdo fisica, apresentando maior suscetibilidade a processos
deteriorativos (Machado; Barbosa; Santos, 2022). Esses aspectos reforcam a necessidade da

adog¢do de medidas de controle de qualidade ao longo das etapas produtivas.
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Os produtos de origem animal devem atender a rigorosos parametros de qualidade e
seguranga, incluindo critérios microbioldgicos e fisico-quimicos, conforme estabelecido pela
legislagao vigente (BRASIL, 2020). Durante as etapas de processamento, a auséncia de
condi¢cdes higiénico-sanitarias adequadas pode favorecer a introdugdo de contaminantes nos
alimentos, o que compromete a sua seguranca e qualidade. Entre os principais perigos
associados ao pescado, destacam-se os de natureza quimica, como metais pesados, biotoxinas,
aminas biogénicas € compostos organicos, além dos perigos microbiologicos relacionados a
presenca de microrganismos patogénicos, incluindo virus, bactérias e parasitas

(Cortés-Sanchez et al., 2024).

A obten¢do de alimentos seguros na industria de pescado depende da adogdo de
medidas preventivas eficazes ao longo de todas as etapas do processamento. Dentre essas
medidas, destaca-se o sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC),
que consiste em uma abordagem sistematica voltada a identificacdo, avaliagdo e controle de
perigos significativos para a obten¢cdo da inocuidade dos produtos de origem animal

(BRASIL, 2017).

A adocdo do sistema APPCC visa minimizar ou eliminar contaminagdes biologicas,
quimicas e fisicas, por meio do controle em pontos criticos durante o processamento dos
alimentos. Nesse contexto, o APPCC possibilita que as empresas exercam controle nao
apenas sobre o produto final, mas também sobre as etapas do processo produtivo.
Consequentemente, a implementacdo dessa ferramenta de gestao da qualidade confere maior

seguranga aos consumidores e as empresas (Liu ef al., 2021),

Diante disso, o presente trabalho tem como objetivo destacar a relevancia da
implementag¢do do sistema APPCC na industria de pescado, evidenciando sua contribuigdao

para a garantia da qualidade e da seguranca dos alimentos.

2. METODOLOGIA

O trabalho trata-se de uma revisao de literatura, com foco em analisar a relevancia da
implementagdo do sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) na

industria de pescado.
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O texto tem perfil qualitativo, com foco principal em avaliar os impactos da adog¢do
do APPCC para seguranga dos alimentos. Ademais, busca sensibilizar industrias e 6rgaos
fiscalizadores com relagdo a importancia de seu correto seguinte para diminui¢ao dos riscos

microbiologicos.

Foi realizada uma revisdo de literatura, proveniente de artigos cientificos,
dissertacdes, teses, documentos técnicos e legislagdes, sendo priorizados os publicados nos
ultimos 10 anos, sem excluir trabalhos classicos e documentos normativos relevantes para a
tematica. Foram selecionadas publicacdes em lingua portuguesa e inglesa, a partir das bases
de dados Google Académico, SciELO, Science Direct ¢ PubMed e documentos oficiais
publicados pela Organizagdo das Nagdes Unidas para a Alimentagdo ¢ Agricultura (FAO),
Organizagdo Mundial da Saude (OMS), Comissao do Codex Alimentarius, Ministério da
Agricultura e Pecuaria (MAPA) e Unido Europeia. Pesquisou-se trabalhos mediante

descritores: legislagdes, seguranca dos alimentos, programas de autocontrole, APPCC.

Com esta investigacao, foram identificados 50 trabalhos que se enquadraram, com a
leitura, 35 foram selecionados para integrar o texto final. Para critério de exclusdo e inclusdao
verificou-se a adesao aos objetivos, adequagao aos descritores, inser¢ao ao periodo estipulado

de publicacdo e informagdes repetitivas.

3. REVISAO DE LITERATURA

O sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) constitui
uma ferramenta preventiva voltada a garantia da seguranca dos alimentos ao longo das etapas
de producdo, desde a matéria-prima até o consumidor final. Esse sistema fundamenta-se na
identificacdo antecipada de potenciais perigos e na definigdo de medidas de controle
adequadas, com o objetivo de minimizar riscos € assegurar a inocuidade dos alimentos
durante o processamento, armazenamento ¢ manipulagdo (Dias; Rodolpho, 2021; FAO, 2023).
Para um correto funcionamento desse sistema sao necessarias as Boas Praticas de Fabricagao
(BPF) e o Procedimento Padrdao de Higiene Operacional (PPHO) como programas de suporte
(Jahncke, 2016). Esses programas sdo importantes, pois contribuem para o controle sanitario e

a padronizacdo dos processos produtivos (Al-Busaidi; Jukes; Bose, 2017). Caso esses
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programas ndo atuem de forma correta, pode ocorrer um excesso de etapas necessitando de

correcao pelo sistema APPCC, o que influencia no seu funcionamento (Oliveira, 2017).

Diante disso, as Boas Praticas de Fabricagao (BPF) consistem em um conjunto de
medidas voltadas ao controle das condi¢des higi€nicas e operacionais no ambiente produtivo,
sendo aplicadas de forma continua em todas as etapas da producdo, com a finalidade de
assegurar que os produtos de origem animal sejam elaborados de maneira segura. Enquanto o
Procedimento Padrao de Higiene Operacional (PPHO) refere-se a um conjunto de agdes
previamente definidas e documentadas pelo estabelecimento, cuja aplicagdo envolve etapas de
execucdo, acompanhamento e avaliagdo continua das praticas de higienizagdo realizadas ao
longo das operagdes produtivas para minimizar riscos de contaminacgdo direta ou indireta.
Esses elementos sdo classificados como programas de pré-requisitos e integram os Programas
de Autocontrole (PAC), cujo objetivo ¢ garantir a inocuidade, a identidade, a qualidade e a

integridade dos produtos de origem animal (BRASIL, 2017).

O sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) ou Hazard
Analysis and Critical Control Points (HACCP) foi desenvolvido nos anos 50 em industrias
quimicas no Reino Unido e posteriormente foi adaptado para o setor de alimentos entre 1960
e 1970 pela Pillsbury Company, em colaboragdo com a National Aeronautics and Space
Administration (NASA), com o objetivo de evitar a ocorréncia de Doengas Transmitidas por
Alimentos (DTAs) entre os astronautas (Ribeiro-Furtini; Abreu, 2006). Em 1969, a Comissao
do Codex Alimentarius desenvolveu uma metodologia para identificar os riscos que podem
ocorrer na produ¢do de alimentos (Nenciu et al., 2022). Entretanto, somente na década de 70,
a defini¢do de HACCP ¢ divulgada em uma conferéncia nacional sobre prote¢ao alimentar e o
sistema ¢ utilizado pela primeira vez com a finalidade de capacitar induastrias do setor de
alimentos. Ainda na mesma década, a Food and Drug Administration (FDA) utiliza os
fundamentos do sistema na legislagdo de alimentos enlatados para diminuir os casos de
botulismo e por volta de 1980 o método HACCP ¢ consolidado entre as principais empresas

de alimentos (FAO, 2023).

No Brasil, o sistema APPCC foi implementado inicialmente a partir da Portaria n°
1.428, de 26 de novembro de 1993 do Ministério da Saude (MS), que diz respeito ao
regulamento técnico para inspe¢do sanitaria de alimentos (BRASIL, 1993). Em 1998, através

da portaria n° 46, de 10 de fevereiro de 1998 do Ministério da Agricultura e Pecuaria
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(MAPA), o sistema ¢ instituido para os estabelecimentos de produtos de origem animal com
registro no Servi¢o de Inspecao Federal (SIF) (BRASIL, 1998), visando atender as exigéncias

sanitdrias internacionais € garantir a exportagao de alimentos mais seguros.

Atualmente, a implementagdo do sistema APPCC estd associada as exigéncias
estabelecidas pelo Regulamento da Inspecdo Industrial e Sanitdria de Produtos de Origem
Animal (RIISPOA), aprovado pelo Decreto n® 9.013/2017 e atualizado pelo Decreto n°
10.468/2020. O regulamento determina que os estabelecimentos desenvolvam, implementem,
monitorem e mantenham Programas de Autocontrole (PAC) e entre os procedimentos que
compdem os PAC, destaca-se o sistema APPCC, utilizado para a identificagdo, avaliagdo e
controle dos perigos relacionados a seguranca dos alimentos. O Ministério da Agricultura e
Pecudria (MAPA) ¢ responsavel pela fiscalizacdo e verificagdo desses programas nos
estabelecimentos registrados. Nesse contexto, o APPCC constitui uma importante ferramenta
para o atendimento das exigé€ncias legais e dos padrdes de qualidade requeridos pelos

mercados nacional e internacional (BRASIL, 2017; BRASIL, 2020).

A aplicagdo desse sistema ¢ regida por uma estrutura de 12 etapas, que inclui a
formagdo da equipe responsavel, o estabelecimento dos objetivos, a descri¢ao do produto, a
identificacdo do uso esperado e os usudrios, a elaboragdo e verificacdo de um fluxograma de
processo, bem como a descri¢ao dos potenciais perigos e a determinagdo dos pontos criticos
de controle. A partir dessas etapas, sdo aplicados os 7 principios fundamentais estabelecidos
pelo Codex Alimentarius. Esses principios envolvem a identificagdo e analise de perigos,
seguida da definicdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC). Para esses pontos,
estabelecem-se limites criticos € um sistema de monitoramento continuo e quando ocorrem
desvios, devem ser aplicadas acdes corretivas previamente definidas. O sistema deve ainda ser
validado e verificado quanto a sua eficacia, além de contar com documentagdes e registros

que assegurem sua adequada implementacdo e rastreabilidade (FAO, 2023).

Os PCC correspondem as etapas do processo produtivo em que a aplicacdo de
medidas de controle ¢ indispensavel para prevenir, eliminar ou reduzir perigos relacionados a
seguranca dos alimentos a niveis toleraveis. A identificagao desses pontos pode ser realizada
por meio da avaliagdo das etapas de processamento, considerando a possibilidade de

ocorréncia ou aumento de contaminagdes que possam comprometer a inocuidade do alimento.
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A correta identificagdo desses pontos € essencial para garantir a eficacia do sistema APPCC

(Awuchi, 2023).

A adocdao do APPCC proporciona beneficios relevantes, como a melhoria da
qualidade e seguranga dos alimentos, aumento da eficiéncia operacional, reducdo de riscos
sanitarios e ampliacdo do acesso a mercados internacionais. Entretanto, a implementagdo
desse sistema ainda enfrenta alguns desafios significativos, como custos em relagdo a
estrutura, equipamentos, maquinas, programas de treinamento e contratacdo de pessoas
qualificadas para coordenar o sistema (Al-Busaidi; Jukes; Bose, 2017). Hassan, Jeeva e
Prathap (2025) indicam que a implementacdo desse sistema pode ser limitada por fatores
econdmicos, uma vez que os custos associados a adequagdo estrutural e manutengdo do
sistema sdao elevados, especialmente para unidades de pequeno porte, o que dificulta sua

aplicagdo em mercados ndo voltados a exportagao.

Pequenas empresas costumam apresentar menos informacao quanto as vantagens da
implementagdo do sistema e associam essa implantagdo ao aumento de custos. Além disso,
aspectos como limitagdes de estrutura, auséncia de qualificacdo pertinente dos funcionarios,
restri¢ao financeira e auséncia de estimulo e perspectiva por parte dos empresarias sobre a
relevancia do sistema para a empresa sdo consideradas as principais barreiras para esse tipo de
empresa. Dessa forma, grandes empresas tendem a perceber melhor os beneficios do APPCC

e, consequentemente, alcangar resultados superiores (Oliveira, 2017)

Além dos aspectos estruturais e financeiros, a efetividade do APPCC também
depende diretamente da atuagdo dos colaboradores envolvidos nas etapas produtivas. De
acordo com a FAO (2024), a atuagdo dos colaboradores constitui um fator determinante para o
adequado funcionamento do programa, uma vez que o cumprimento das medidas de controle
depende diretamente das praticas adotadas no ambiente produtivo. Panisello e Quantick
(2001) constataram que uma das barreiras na implantagdo e manutengdo do APPCC em
industrias de alimentos ¢ a dificuldade dos funciondrios em renunciar velhos habitos e se
dispor a aprender novos comportamentos. Esse aspecto evidencia que a motivagao por parte
das pessoas envolvidas no APPCC contribui para o sucesso do sistema, bem como para a
manuten¢do dos padrdes de higiene pessoal e de saide que sdo essenciais para prevenir a
contamina¢do dos alimentos ao longo do processamento. Dessa forma, todos os trabalhadores

envolvidos nas operagdes devem seguir rigorosamente as normas de higiene e adotar
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precaucdes que minimizem os riscos de contaminacdo. (FAO, 2024; Panisello; Quantick,

2001).

De forma complementar, a disponibilidade de instalacdes adequadas também ¢ um
fator que favorece a adog¢do de comportamentos higi€nicos, uma vez que contribui para a
efetividade das medidas de controle. Da mesma forma, o papel da gestdo também ¢
fundamental, visto que é necessario promover capacitagdes periddicas, como treinamentos de
reciclagem bimestrais, assegurando a atualiza¢dao continua dos colaboradores e fortalecendo a
cultura de seguranca dos alimentos (FAO, 2024). Sob essa perspectiva, destaca-se o conceito
de cultura de seguranca alimentar (food safety culture) que se refere as agdes, condutas e a
importancia referente a segurancga alimentar em uma organizagdo. Diz respeito a como todas
as pessoas da organizagdo pensam e agem em seu trabalho diariamente para produzir
alimentos seguros (FOOD STANDARDS AUSTRALIA NEW ZEALAND, 2025). Esse tipo
de cultura organizacional beneficia o cumprimento adequado das medidas de controle, o
comprometimento dos funcionarios com as praticas higiénico-sanitarias e a reducao de falhas
operacionais ao longo do processamento. Dessa forma, além da implementacao de programas
e procedimentos técnicos, a consolidagao dessa cultura ¢ considerada um fator essencial para

a efetividade do sistema APPCC e para a prevenc¢ao de perigos associados ao pescado.

Nessa perspectiva, a analise de perigos ¢ um ponto imprescindivel para estabelecer
os PCC que serdo incluidos no programa APPCC. Esses perigos podem ser classificados em
biologicos, fisicos e quimicos, os quais podem variar em relagdo ao nivel de gravidade e ao
potencial de causar danos ao consumidor, podendo ainda variar conforme as caracteristicas de
cada produto. Entre os perigos bioldgicos pode se destacar microrganismos como bactérias
patogénicas, virus, parasitas, sendo esses considerados os de maior relevancia para a saude
publica devido a elevada frequéncia de surtos alimentares associados (Ribeiro-Furtini; Abreu,
2006). Além disso, existem bactérias consideradas deteriorantes que sdo capazes de
comprometer caracteristicas organolépticas, como cor e textura do alimento (Jahncke, 2016).
Assim, seu controle contribui para a reducdo de perdas econdmicas e para a manutencao da

qualidade dos produtos.

Os perigos fisicos referem-se a presenca de materiais estranhos nos alimentos, como
fragmentos de particulas metalicas, vidros e espinhas de peixe. J& os perigos quimicos,

envolvem substancias como residuos de antibidticos, micotoxinas, sanitizantes, metais
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pesados e outros compostos que podem contaminar os alimentos durante as etapas de
produgdo e processamento (FAO, 2024; Ribeiro-Furtini; Abreu, 2006). Nesse contexto, a
adogao de medidas preventivas ao longo da cadeia produtiva torna-se essencial, destacando-se
a aplicagdo do APPCC como ferramenta para prevenir, eliminar ou reduzir esses perigos a

niveis aceitaveis (Jahncke, 2016).

Segundo a Organizagdo Mundial da Satide (OMS), estima-se que 600 milhdes de
pessoas adoecam e 420 mil morram anualmente devido as DTAs (WHO, 2024). Em um
levantamento realizado por Roy et al. (2024), os principais patdgenos associados a diferentes
doengas transmitidas por pescado entre 2001 e 2021 incluiram Salmonella spp., Vibrio spp.,
Clostridium botulinum, Listeria monocytogenes, Staphylococcus aureus, norovirus e virus da
Hepatite A. Esses microrganismos podem contaminar o pescado durante diferentes etapas da
cadeia produtiva, especialmente em condi¢Oes inadequadas de higiene, manipula¢do e
controle de tempo e temperatura. Além dos perigos bioldgicos, o consumo de pescado
também pode estar associado a presenca de perigos quimicos, como a histamina, cuja
formagdo esta relacionada ao armazenamento inadequado e a quebra da cadeia de frio,
podendo causar intoxicagdes alimentares e outros agravos. Nesse contexto, a ado¢do de
medidas preventivas, como a manipulacdo adequada e a implementagao do sistema APPCC,
torna-se fundamental para o controle desses perigos e para a garantia da seguranca do pescado

(Hungerford, 2021; Roy et al., 2024).

Na industria de pescado, os PCC podem variar conforme a espécie processada e as
caracteristicas do fluxo produtivo, o que torna necessaria a adaptagdo das medidas de controle
as particularidades da cadeia produtiva. Em um estudo realizado por Sousa, Lourenco e
Lehalle (2020), foram constatados os principais pontos criticos de controle em uma unidade
de beneficiamento de pescado com foco em filé de peixe congelado, sendo eles:
descarregamento e recep¢do, armazenamento na camara de espera, filetagem, bem como
acondicionamento e pesagem. Denden, Njeh e Krifi (2024) destacam a importancia do frescor
e do controle dos niveis de histamina e mercario em espécies como o atum, fatores que
influenciam a qualidade do pescado, tornando a etapa de recepgao crucial e caracterizando-a
como um PCC. Ainda nessa etapa, no beneficiamento e no posterior congelamento, o controle
da temperatura torna essas etapas como pontos criticos de controle, uma vez que a sua nao
conformidade pode favorecer a multiplicagdo de microrganismos patogénicos (Nenciu et al.,

2022).

52



Ainda em relacdo ao beneficiamento de peixes, estes podem ser submetidos ao
processo de marinada, que € considerado ponto critico de controle, devido ao pH e o tempo
desse processo que devem estar entre pardmetros especificos. Alguns peixes podem também
passar pelo processo de defumacao, o qual ¢ utilizado também para a destruicao de parasitas,
sendo portanto, um outro ponto critico de controle devido ao tempo de duracdo dessa etapa

(Nenciu et al., 2022).

Assim como em outras espécies de pescado, na produ¢do de moluscos bivalves como
mexilhoes, destaca-se como PCC a etapa de recepcdo devido a temperatura de transporte, pois
assim como no caso dos peixes, se esta ndo estiver em conformidade o mexilhdo estara
susceptivel a contaminagdo por microorganismos patogénicos. A etapa de escaldagem
também ¢ um PCC, em fun¢do do controle rigoroso de tempo e temperatura necessarios para
garantir a eficicia do tratamento térmico. Adicionalmente, o congelamento IQF (Individually
Quick Frozen) também constitui um PCC, uma vez que a temperatura de congelamento

influencia diretamente na manutencao das caracteristicas sensoriais € na qualidade do produto

final (Nenciu et al., 2022).

De forma semelhante, na cadeia produtiva da lagosta a recep¢do configura-se como
um PCC, em virtude dos riscos quimicos relacionados ao uso excessivo de metabissulfito de
sodio e os riscos bioldgicos, associados a presenga de microrganismos patogénicos e
deteriorantes. A etapa de cozimento também se destaca como PCC, devido a possibilidade de
sobrevivéncia microbiana, o que exige rigoroso controle de tempo e temperatura, enquanto as
etapas de pesagem e classificacdo sao relevantes para evitar ndo conformidades que possam

caracterizar fraude (Fonseca et al., 2013).

Em relagdo ao beneficiamento de camardo congelado, Ahzani, Tamsil e Hasnidar
(2024) identificaram trés pontos criticos de controle, sendo eles recebimento da
matéria-prima, detec¢do de metais e rotulagem. Observa-se que os PCC variam conforme a
espécie e o tipo de processamento empregado, porém o controle de fatores como tempo,
temperatura, contaminag¢do microbiologica, fisica e integridade do produto permanece como

elemento central para a eficacia do sistema APPCC.
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Esses estudos demonstram que as etapas relacionadas a recepcao da matéria-prima, o
controle das temperaturas durante o armazenamento e a manipulagdo do pescado representam
pontos criticos recorrentes na industria, evidenciando a necessidade de monitoramento
continuo, para garantir a seguranca ¢ a qualidade dos produtos. De acordo com Seki (2024),
os produtos que ndao atendem aos critérios estabelecidos nos PCC apresentam maior
probabilidade de contaminacdo por microrganismos, como Escherichia coli e Vibrio
parahaemolyticus, o que reforga a importancia do APPCC na preven¢ao e minimizagdo dos

perigos.

A Unido Europeia exige que os estabelecimentos do setor alimenticio implementem
procedimentos permanentes baseados nos principios do APPCC, evidenciando o
reconhecimento internacional desse sistema como ferramenta de gestdo na producao de
alimentos seguros (UNIAO EUROPEIA, 2004). Além disso, os principios desse sistema
foram incorporados a norma ISO 22000, fazendo uma integragdo entre os programas de
pré-requisitos e os elementos de gestdo da seguranga dos alimentos, o que amplia a sua
aplicacdo ao longo da cadeia produtiva (ISO, 2018). Nesse contexto, a harmonizagdo das
normas alimentares nao apenas contribui para a protecdo da satide dos consumidores, como
também facilita o comércio internacional (CODEX ALIMENTARIUS COMMISSION,
2022).

FAO (2023) e Liu et al. (2021) destacam que além dos impactos em relagdo a
garantia de alimentos seguros, a implementacdo desse programa também ¢ relevante do ponto
de vista economico e de mercado para as industrias, uma vez que contribui para a melhoria do
desempenho operacional e para a reducdo do desperdicio, por meio da verificacdo criteriosa
das etapas produtivas. Do mesmo modo, reduz manifestacdes negativas de consumidores e
custos com recolhimento de produtos, além de fortalecer a rastreabilidade documental,
conferindo maior seguranga juridica as empresas e redugdo de penalidades sanitérias.
Consequentemente, o APPCC também favorece a ampliacdo das oportunidades comerciais,
uma vez que facilita o acesso a diferentes mercados, como o internacional, que exige elevados
padrdes de qualidade e seguranca dos alimentos. Conforme Coelho e Toledo (2017), além de
proporcionar a melhoria da imagem da marca e o aumento da satisfagdo dos clientes, a
implementagdo de programas como BPF e APPCC reduz os incidentes relacionados a
seguranca dos alimentos, assim como aumenta o nivel de capacitagdo dos colaboradores

envolvidos na implantacao e manuten¢do dos processos ao longo da cadeia produtiva.
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Dessa forma, as empresas que ndo adotam o programa APPCC apresentam maior
probabilidade de ocorréncia de contaminagdes ao longo do processo produtivo, uma vez que
nao realizam o gerenciamento sistematico dos perigos associados a seguranga dos alimentos.
Em contrapartida, organizacdes que implementam esse sistema tendem a apresentar menor
incidéncia de penalidades decorrentes de ndo conformidades sanitarias, além de reducdo dos
custos relacionados a recolhimentos de produtos no longo prazo. Como resultado, as
melhorias operacionais proporcionadas pela aplicacio do APPCC podem resultar em
desempenho econdmico mais favoravel, refletindo-se em maiores niveis de receita quando

comparadas as empresas que nao o utilizam (Liu et al., 2021).

Portanto, de acordo com os estudos revisados, o sistema APPCC ¢ uma ferramenta
de gestdo da qualidade imprescindivel na cadeia produtiva de pescado, a qual aliada de forma
continua aos programas de pré-requisitos, garante alimentos mais seguros e de qualidade.
Apesar dos custos com a implementagdo e manutencdo, a preven¢ao de perigos proporciona
para as empresas uma maior produtividade operacional e, consequentemente, reducdo de
despesas com recolhimentos de produtos, assim como uma maior competitividade no mercado

nacional e internacional.

4., CONCLUSAO

A Analise de Perigos e Pontos Criticos ¢ um sistema que atua de forma preventiva na
identificacdo de potenciais perigos ao longo da cadeia de processamento de alimentos. O
conhecimento acerca dos perigos e a definicdo de medidas de controle sdo imprescindiveis
para a implementacdo e o correto funcionamento desse sistema e, consequentemente, para

garantir a inocuidade dos alimentos.

55



5. REFERENCIAS

AHZANI, R. T.; TAMSIL, A.; HASNIDAR, H. Pengendalian mutu produk udang beku
(frozen shrimp) melalui penerapan HACCP pada unit pengolahan ikan (UPI). Journal of
Indonesian Tropical Fisheries, v. 7, n. 1, p. 74-84, 2024.

AL-BUSAIDI, M. A.; JUKES, D. J.; BOSE, S. (2017). Hazard analysis and critical control
point (HACCP) in seafood processing: an analysis of its application and use in regulation in
the Sultanate of Oman. Food Control, v. 73, p. 900-915.

AWUCHI, C. G. HACCP, quality, and food safety management in food and agricultural
systems. Cogent Food & Agriculture, [S.1.],v.9,n. 1, p. 2176280, 2023.

BRASIL. Ministério da Saude. Portaria n° 1.428, de 26 de novembro de 1993. Diario
Oficial da Unido: secao 1, Brasilia, DF, 2 dez. 1993.

BRASIL. Decreto n° 9.013, de 29 de mar¢o de 2017. Regulamenta a Lei n° 1.283, de 18 de
dezembro de 1950, e a Lei n° 7.889, de 23 de novembro de 1989, que dispdem sobre a
inspecao industrial e sanitaria de produtos de origem animal. Diario Oficial da Unido: secdo 1,
Brasilia, DF, 30 mar. 2017.

BRASIL. Ministério da Saude. Portaria GM/MS n° 888, de 4 de maio de 2021. Altera o
Anexo XX da Portaria de Consolidacdao n° 5/GM/MS, de 28 de setembro de 2017, para dispor
sobre os procedimentos de controle e de vigilancia da qualidade da 4gua para consumo

humano e seu padrdo de potabilidade. Diario Oficial da Unido: se¢do 1, Brasilia, DF, n. 85, p.
127, 7 maio 2021.

BRASIL. Ministério da Pesca e Aquicultura. Boletim estatistico da pesca e aquicultura
2023-2024. Brasilia: MPA, 2025.

CODEX ALIMENTARIUS COMMISSION. Hazard Analysis and Critical Control Point
(HACCP). Rome: FAO; WHO, [s.d.].

COELHO, R. P,;; TOLEDO, J. C. Programas para seguranca na industria de alimentos para
animais: caracterizagdo e beneficios percebidos com a implantacdo. Gestao & Producio, Sao
Carlos, v. 24, n. 4, p. 704-718, 2017.

CORTES-SANCHEZ, A. D. J; DIAZ-RAMIREZ, M., TORRES-OCHOA, E;
ESPINOSA-CHAURAND, L. D.; RAYAS-AMOR, A. A.; CRUZ-MONTERROSA, R. G.;
AGUILAR-TOALA, J. E.; SALGADO-CRUZ, M. P. Processing, quality and elemental safety
of fish. Applied Sciences, v. 14, n. 7, p. 2903, 2024.

DENDEN, I.; NJEHI, M.; KRIFI, B. Implementation of HACCP system in a tuna fish
industry. World Journal of Advanced Research and Reviews, [S. 1.], v. 21, n. 3, p.
1899-1909, 2024.

DIAS, J.; RODOLPHO, D. Andlises dos perigos e pontos criticos de controle (APPCC):

importancia para a agroindustria de alimentos. Revista Interface Tecnologica, Taquaritinga,
SP, v. 18, n. 2, p. 701-710, 2021.

56



EUROPEAN PARLIAMENT; COUNCIL OF THE EUROPEAN UNION. Regulation
(EC) No 852/2004 of the European Parliament and of the Council of 29 April 2004 on
the hygiene of foodstuffs. Official Journal of the European Union, Luxembourg, L. 139,
p. 1-54, 30 Apr. 2004.

FAO; WHO. Code of Practice for Fish and Fishery Products (CXC 52-2003). Rome:
Food and Agriculture Organization of the United Nations; World Health Organization,
2020.

FOOD AND AGRICULTURE ORGANIZATION OF THE UNITED NATIONS (FAO). The
State of World Fisheries and Aquaculture 2022: Towards Blue Transformation. Rome: FAO,
2022.

FOOD AND AGRICULTURE ORGANIZATION OF THE UNITED NATIONS (FAO).
Introduction to Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP): FAO Good Hygiene
Practices (GHP) and Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) Toolbox for Food
Safety. Rome: FAO, 2023.

FOOD AND AGRICULTURE ORGANIZATION OF THE UNITED NATIONS (FAO).
Prerequisites programme for HACCEP. [S. 1.]: FAO, 2024.

FOOD STANDARDS AUSTRALIA NEW ZEALAND. Food safety culture. Canberra:
FSANZ, 2025.

FONSECA, C. F.; STAMFORD, T. L. M.; ANDRADE, S. A. C.; SOUZA, E. L.; SILVA, C.
G. M. Hygienic-sanitary working practices and implementation of a Hazard Analysis and
Critical Control Point (HACCP) plan in lobster processing industries. Food Science and
Technology, Campinas, v. 33, n. 1, p. 127-136, 2013.

HASSAN, F.; JEEVA, C.; PRATHAP, S. K. Economics of cost of compliance with HACCP in
seafood export units and its limitations for applicability in domestic markets. Indian Journal
of Fisheries, v. 59, n. 1, p. 141-145, 2025.

HUNGERFORD, J. M. Histamine and scombrotoxins. Toxins, v. 13, n. 9, p. 631, 2021.

INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION (ISO). ISO 22000:2018
Food safety management systems — Requirements for any organization in the food chain.
Geneva: ISO, 2018.

JAHNCKE, M. L. Seafood processing and safety. Foods, Basel, v. 5, n. 2, p. 34, 2016.

LIU, F.; RHIM, H.; PARK, K.; XU, J.; LO, C. K. Y. HACCP certification in food industry:
trade-offs in product safety and firm performance. International Journal of Production
Economics, v. 231, 2021.

MACHADO, Rafaela Assis; BARBOSA, Isabela Vieira; SANTOS, Emilia Maricato Pedro
dos. Cadeia produtiva de pescado no Brasil: atualidades e perspectivas futuras. In: BRAGA,
Daniel L. S. (org.). Pesquisas e inovagdes nacionais em engenharias, ciéncias agrarias, exatas
e da terra. Floriandpolis: Instituto Scientia, 2022. p. 42-68.

57



NATERAS-RAMIREZ, O.; FITCH-VARGAS, P. R.; MARTINEZ-MACIAS, M. D. R.;
SANCHEZ-CARDENAS, R.; CHOZA-FARIAS, S.; FERNANDEZ-JARAMILLO, A. A.
Fish Preservation Techniques: An Overview of Principles, Methods, and Quality Implications.
Processes, Basel, v. 14, n. 4, art. 723, 2026.

NENCIU, M.; THEODOROU, J. A.; GEICU-CRISTEA, M.; NITA, V. Screening the
implementation of HACCP principles in the Romanian seafood industry: case studies and
optimisation scenarios. Cercetari Marine — Recherches Marines, n. 52, p. 123147, 2022.

OLIVEIRA, Jamile Maureen de Sousa. Principais barreiras para a implanta¢ao e manutengao
do sistema de andlise de perigos e pontos criticos de controle (APPCC) em uma micro
empresa (MPE). 2017. 77 f. Dissertagao (Mestrado em Ciéncia e Tecnologia de Alimentos) —
Instituto de Tecnologia, Universidade Federal Rural do Rio de Janeiro, Seropédica, 2017.

PANISELLO, P. J.; QUANTICK, P. C. Technical barriers to Hazard Analysis Critical Control
Point (HACCP). Food Control, v. 12, n. 3, p. 165-173, 2001.

RIBEIRO-FURTINI, L. L.; ABREU, L. R. Utilizacdo de APPCC na industria de alimentos.
Ciéncia e Agrotecnologia, Lavras, v. 30, n. 2, p. 358-363, 2006.

ROY, P. K.; ROY, A.; JEON, E. B.; MIRELES DEWITT, C. A.; PARK, J. W.; PARK, S. Y.
Comprehensive analysis of major pathogenic bacteria and viruses in seafood products.
Comprehensive Reviews in Food Science and Food Safety, v. 23, n. 4, 13410, 2024.

SANTOS, J. A.; ALVES, S. Perceptions on voluntary adoption and certification of food safety
management system HACCP: a case study of A&B staff in a five-star hotel in Brazil.
Research, Society and Development, [S. 1.], v. 10, n. 14, p. 14101421248, 2021.

SEKI, H. Developing flowcharts for hazard analysis in seafood retail: critical control point
verification. Journal of Food Quality and Hazards Control, v. 11, n. 3, p. 166-176, 2024.

SOUSA, C. L; LOURENCO, L. F. H.; LEHALLE, A. L. C. Utilizacao de analise de perigos e
pontos criticos para garantia da seguranca de alimentos: estudo de caso em uma industria de
pescado. Brazilian Journal of Production Engineering, v. 6, n. 3, p. 3041, 2020.

WORLD HEALTH ORGANIZATION (WHO). Food safety. Geneva: WHO, 2024.

58



	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	CAPÍTULO I - RELATÓRIO DO ESTÁGIO SUPERVISIONADO OBRIGATÓRIO (ESO) 
	1. INTRODUÇÃO  
	2. DESCRIÇÃO DO LOCAL DE ESTÁGIO 
	3. DESCRIÇÃO DAS ATIVIDADES   
	3.1 Preenchimento de planilhas dos Programas de Autocontrole (PAC)  
	3.2 Recepção da matéria-prima  
	3.3 Biometria e classificação do camarão  
	3.4 Teste de Monier-Williams 
	 3.6 Análise sensorial  
	3.6.2 Teste de cocção 

	3.7 Verificação da temperatura durante o processamento  
	3.8 Análise de cor, turbidez e dos níveis de pH e cloro da água e do gelo 
	3.10 Monitoramento dos Procedimentos Padrão de Higiene Operacional (PPHO) 
	3.11 Glaciamento 
	 3.12 Monitoramento de balanças e detectores de metais 
	3.13 Expedição do produto final 
	3.14 Beneficiamento de camarão 
	3.14.1 Recepção da matéria-prima  
	3.14.2 Armazenamento, descongelamento e preparação da matéria-prima 
	3.14.3 Beneficiamento 
	3.14.4 Cozimento (se aplicável) 
	3.14.5 Congelamento e glaciamento 
	3.14.6 Embalagem e expedição 

	3.15 Beneficiamento de peixe 
	3.15.1 Recepção da matéria-prima  
	3.15.2 Armazenamento, descongelamento e preparação da matéria-prima 
	3.15.3 Beneficiamento   
	3.15.4 Congelamento e glaciamento 
	3.15.5 Embalagem e expedição 

	4. DISCUSSÃO DAS ATIVIDADES DESENVOLVIDAS  
	5. CONSIDERAÇÕES FINAIS  

	 
	 
	 
	CAPÍTULO II - IMPORTÂNCIA DO SISTEMA DE ANÁLISE DE PERIGOS E PONTOS CRÍTICOS DE CONTROLE (APPCC) NA INDÚSTRIA DE PESCADO: UMA REVISÃO DE LITERATURA 
	1. INTRODUÇÃO  
	2. METODOLOGIA 
	3. REVISÃO DE LITERATURA 
	4. CONCLUSÃO 
	5. REFERÊNCIAS 


