—
£X SEMINE SEGES

UFRPE
UNIVERSIDADE FEDERAL RURAL DE PERNAMBUCO

BACHARELADO EM ZOOTECNIA
DEPARTAMENTO DE ZOOTECNIA

RELATORIO DE ESTAGIO SUPERVISIONADO OBRIGATORIO — CARAPITANGA
INDUSTRIA DE PESCADOS DO BRASIL LTDA

DANIELLE MARIA BEZERRA DA SILVA

RECIFE-PE
2025



—
£X SEMINE SEGES

UFRPE
UNIVERSIDADE FEDERAL RURAL DE PERNAMBUCO

BACHARELADO EM ZOOTECNIA
DEPARTAMENTO DE ZOOTECNIA

RELATORIO DE ESTAGIO SUPERVISIONADO OBRIGATORIO — CARAPITANGA
INDUSTRIA DE PESCADOS DO BRASIL LTDA

Relatorio de Estdgio Supervisionado Obrigatorio
apresentado a Coordenagdo do curso de Bacharelado
em Zootecnia, da Universidade Federal Rural de
Pernambuco, como parte das exigéncias para

obtengao do titulo de Zootecnista.

DANIELLE MARIA BEZERRA DA SILVA

RECIFE-PE
2025



Dados Internacionais de Catalogacao na Publicacao

Sistema Integrado de Bibliotecas da UFRPE
Bibliotecéario(a): Suely Manzi — CRB-4 809

S586¢

Silva, Danielle Maria Bezerra da.

Carapitanga Industria de Pescado do Brasil:
relatorio de estdgio supervisionado obrigatério /
Danielle Maria Bezerra da Silva. - Recife, 2025.

33 f;il.

Orientador(a): Luciana Felizar Pereira Soares.

Trabalho de Conclusao de Curso (Graduagao) —
Universidade Federal Rural de Pernambuco,
Bacharelado em Zootecnia, Recife, BR-PE, 2025.

Inclui referéncias.

1. Pescados. 2. Industria pesqueira. 3. Zootecnia -

Estudo e ensino. 4. Produtos pesqueiros I. Soares,
Luciana Felizar Pereira, orient. II. Titulo

CDD 636




FOLHA DE APROVACAO

A comissdo de avaliacdo do ESO aprova o Relatério de Estagio Supervisionado Obrigatorio da
discente Danielle Maria Bezerra da Silva por atender as exigéncias do ESO.

Dara de aprovagdo:__ / /

Comité de avaliacao

Profa. Dra. Luciana Felizardo Pereira Soares

Orientadora

Profa. Dra. Andreia Fernandes de Souza

Examinador I

Zootecnista Rafael Victor Nunes Lima-

Examinador II

Profa. Dra. Laura Leandro da Rocha

Suplente



DADOS DO ESTAGIO

NOME DA EMPRESA: Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA

LOCAL DA REALIZACAO: Rua José Alves Bezerra, 125- Jaboatio dos Guararapes,
Pernambuco

PERIODO: 14/04/2025 a 13/06/2025

CARGA HORARIA: 40 horas semanais

ORIENTADOR: Luciana Felizardo Pereira Soares

SUPERVISOR DE CAMPO: Tatiane Ribeiro Freire

CARGA HORARIA TOTAL: 330 horas



UFRPE

UNIVERSIDADE FEDERAL RURAL DE PERNAMBUCO
PRO-REITORIA DE ENSINO DE GRADUACAO
COORDENACAO GERAL DE ESTAGIOS

Recife, 27 de junho de 2025.

DECLARACAO

Declaro, para fins de comprovacao, que
Danielle Maria Bezerra da Silva, CPF: 712.075.284-71. Curso: Zootecnia, realizou Estagio
Obrigatério no setor/departamento controle de qualidade no periodo de 14/04/2025 a
13/06/2025 realizando a carga horéria total de 330 horas, onde desenvolveu as seguintes

atividades:

- AVALIACAO ORGANOLEPTICA DO PESCADO.
- ACOMPANHAMENTO DE TODA ROTINA DO CONTROLE QUALIDADE

- PREENCHIMENTO DE PLANILHAS E CONTROLES REFERENTE A QUALIDADE

A estagidria apresentou desempenho satisfatério.

Rua Dom Manoel de Medeiros, s/n, Dois Irmaos — Recife — PE — CEP 52171-900 Telefone: 0xx81-
33206045 — Fax: 0xx81-33206041



AGRADECIMENTOS

A empresa Carapitanga, por conceder a oportunidade do estagio nas dependéncias da
empresa e por permitir experiéncias tnicas durante a minha formacao académica e profissional.

Agradeco a minha querida supervisora e coordenadora da qualidade Tatiane por tanto
acolhimento e pelos ensinamentos e trocas durante o estagio. Muito obrigada por ter me
ensinado detalhes da area de qualidade, permitindo que eu colocasse em pratica os
conhecimentos adquiridos durante minha graduacao

Agradego também a todas as meninas do setor de qualidade por tantas trocas,

ensinamentos e paciéncia comigo durante toda a rotina do estagio.



SUMARIO

LISTA DE FIGURAS ....coovuiieieeeeeeeeeeeeeee e eenas s sessas s 9
L. INTRODUGAO ... 10
2. DESCRICAO DO LOCAL DO ESTAGIO .......eoeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 11
3. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS DURANTE O ESTAGIO ........cccoovveverreererennns 12
3.1. CADEIA DE BENEFICIAMENTO DO CAMARAO..........ccccoovvmrreereereeerernnne. 12
31010 RECEPCAOD ..ot eevee v s st sesesesesenenes 12
3.1.2.  ANALISES SENSORIAIS E ORGANOLEPTICAS .....c.coceveveerreerirreereneea: 14
3.1.3.  FITAREATIVA DE MERCK ........c.cooiviiiiieoiieeeeeeeeereeee e 15
3.1.4.  METODO MONIER WILLIAMS .....cocoiiiiiiieieieeeeeerseeseseeee e 16
3.1.5. AVALIACAO DE MELANOSE E BIOMETRIA........ccocoiviiiieeiseeeeen: 16
3.1.6. SELECAO ...ttt v s n s s 17
3.1.7.  LINHAS DE PROCESSAMENTO.........ccoovvioeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeseeseessenees e 17
3.1.8.  CLASSIFICACAO........oooiioieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 18
3.1.9. EMBALAGEM PRIMARIA E VERIFICACAO DO PACOTE...................... 19
3.1.10. EMBALAGEM SECUNDARIA E EXPEDICAO.........ccccoomvmereseerereennnn. 20

3.2.  CADEIA DE BENEFICIAMENTO DE PEIXE FRESCO ........ccccocvviveveerrennnnne. 21
3210 RECEPCAO ...ttt esenenas 21
32.2. ANALISE DE HISTAMINA ........c.cooiimiiieeieeeeeeeeeeeeeeeee e 22
3.2.3.  BENEFICIAMENTO E EMBALAGEM .........ccccoovvoiiiiieiieeeeseeeereeeeeoan 23
3.2.4.  ESTOCAGEM E EXPEDICAO........cococioioioioioieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeevevevevesevevennans 24

3.3.  BENEFICIAMENTO DA LAGOSTA .....cooovmiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesee e, 24
33.1. RECEPCAO ..., 25
332.  BENEFICIAMENTO .......cocooiiiiieeeeeeeeeeeeeeee e 26
3.3.3. EMBALAGEM PRIMARIA E CONGELAMENTO .........cccocvvoivrrerrrennnn. 26
33.4.  EMBALAGEM SECUNDARIA.........ccccoomimeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees e 27

3.3.5. EXPEDICAO ..ottt ve e s et en s 28



4. ATIVIDADES SECUNDARIAS ..o oo e es e nen e, 28

4.1, ANALISE DA AGUA ......ooooioeeeeeeeeeeeeee e 28
42. AFERICAO DE BALANCAS E TERMOMETROS........c.cooivmiriieeeereseeeeresenes 29
43. BARREIRA SANITARIA........cccooiviiieeieeeeeeeeeee e 30
5. CONSIDERACOES FINAIS ..ottt eeevev s sesevevevesesesesesesesesesenenaes 31

6. REFERENCIAS ..o sen s 32



LISTA DE FIGURAS
Figura 1. Acesso @ Carapitanga...........ccueevuieeiieriieriieeniieeteesiiesreesieesseesseesseesseessseenseesseesseesnne 11

Figura 2. Procedimentos adotados no recebimento do camardo pela empresa

(O] 1011 1 Yo TSR RRRR 15
Figura 3. Analise sensorial e organoléptica realizado na
CITIPTESAn e euvveeeueteeenereesuteeeesuteesseeesseeessseeesasteesaseeeanseeasseesnsseesnsseesnsseennseeennseesanseesnsseesnnseesnssessnnns 16

Figura 4. Analise de quantificacgdo de SO2 residual com a fita de

IMLETCK . ..ttt ettt st e b e ettt e et e e bt e et e e bt e et e e bt e enbeenees 16

Figura 5. Andlise Monier-William para determinagdo de
SOZ. ettt h ettt et e e b b eas 17
Figura 6. Camardes submetido ao teste de resisténcia a melanose adotado pela
1101 ) (1T SRR 18

Figura 7. Meétodos utilizados na linha de processamento do
CAIMATAO. ....eutentienteetteete ettt et e bt e bt et e sae et e e st e e bt e bt eatesbe e bt eat e e bt et e eatesbeeas e easeebeenbeeanesaeenseeanesbeennes 19

Figura 8. Processo de classificagao do camarao realizado pela
TIAUSTIIA. .ottt ettt s et et e e at e et e e s aeeeabeesaeeenbeesseeeabeesateenbeenseeenteenneeans 20
Figura 9. Embalagem primaria adotada pela Carapitanga para acondicionamento dos
CAIMATORS. ..c.evevtenteeutteetetteste et et e e tt et e et e s ae et e et e ebe e bt eatesaeesb e et e easesbeeaseeatesbee st e s e e st enbeeanesueeneennens 21
Figura 10. Sistema de expedigdo e acondicionamento em embalagens secudarias do camardo
adotados Pela INAUSTIIA. ....cc.eiruiiriiiieiieieetet ettt st 22
Figura 11. Metodologia de afericdo de temperatura no recebimento do peixe e toallet do atum
realizados pela empresa Carapitanga..........eec.eeeeeueeeerieeerieeenreeesieeesreesireeessreesseeessseeessseesnsnes 23

Figura 12. Embalagem para peixes menores com capacidade de at¢ 13

ettt h bttt e a e bttt s bttt et be et eateeieens 25
Figura 13. Afericdo de temperatura recebimento da lagosta realizado pela empresa
(O 1 011 1o PR SRTR 26
Figura 14. Procedimento de toallet da lagosta realizado na empresa
CATAPITANZA. .. e eveieeiie et ettt et te et e et e st e ebeesateeabeestteeabeaseeesbeeaseesnseanseesnseeasseenseensseanseessseenseens 27
Figura 15. Metodologias para analise de dgua realizada na Carapitanga Industria de Pescados
dO Brasil LTDA ..ottt sttt st 30
Figura 16. Procedimento de afericdo de balangas.............ccccveeeviiienciieeniiieeniie e, 31

Figura 17. Barreira sanitaria e procedimento de verificagio de Boas Praticas dos

COLADOTAGOTES ..ot nnnnmsnnmnnnenemnnnns 32



1. INTRODUCAO

De acordo com o Informe n° 41 de 2009 da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria-
ANVISA o pescado compreende os peixes, crustaceos, moluscos, anfibios, répteis e mamiferos
de 4gua doce ou salgada, destinados a alimentagdo humana.

Os pescados sdo alimentos que vem se destacando no consumo da populagdo, devido ao
seu valor nutricional e associado a isso os seus beneficios a satde, a FAO (Food Agricultural
Organization) recomenda a sua ingestao de duas a trés vezes por semana. Segundo Sartori &
Amancio (2012) o pescado ¢ uma boa fonte de vitaminas do complexo B, assim como as carnes
de mamiferos, e também de vitaminas A e D, no caso de peixes considerados mais gordurosos
como a sardinha.

A produgao de peixes no nacional no ano 2023 de acordo com a Pesquisa da Pecuaria
Municipal (PPM) foi de 655,3 mil toneladas, com um aumento de 5,8% com relacdo ao ano
anterior, sendo a regiado Nordeste a segunda regido mais produtora. Ja com relagdo a produgao
de camardes segundo a PPM o Brasil atingiu a marca de 127,5 mil toneladas, o que representa
um crescimento de 13% em relacdo ao ano anterior, a regido Nordeste ¢ a principal produtora
com 99,6% da produg¢do nacional.

No ano de 2020 de acordo as Nagdes Unidas para a Alimentacdo e Agricultura a
produgdo de pescado atingiu um recorde historico de 214 milhdes de toneladas no mundo, € o
consumo global per capita da populagdo mundial foi de cerca de 20,2 kg. Com a demanda de
consumo e também da producdo de pescado a qualidade dos produtos vem sendo um elemento
chave ndo so6 para garantia de salide alimentar para os consumidores, mas também e torna-se
um fator decisivo para a compra dos produtos e satisfacdo dos clientes. O emprego de praticas
de controle de qualidade ¢ muito importante para a industria de pescados por ser um alimento
muito perecivel.

A auséncia de higiene na producdo, processamento e conservacdo do alimento,
juntamente com a auséncia de inspecao de produtos de origem animal favorecem a transferéncia
de microrganismos ambientais patogénicos para o produto e demonstra importancia na
seguranc¢a alimentar (Barbosa-Canovas e Bermudez-Aguirre, 2010; Fernandes. et al., 2018;

Cortés-Sanchez. et al., 2021)
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2. DESCRICAO DO LOCAL DO ESTAGIO
O estagio foi realizado na Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA (Figura
1), localizada na cidade de Jaboatao dos Guararapes- PE, na Rua José Alves Bezerra, n® 125. A
industria est4 registrada no Ministério da Agricultura, Pecudria e Abastecimento (MAPA) sob

o numero 1905 ¢ CNPJ 25.137.580/0001-94.

) Fiiura 1. Aces‘sa a Carapitanga

Fonte: Arquivo pessoal, 2025

A industria ¢ caracterizada como uma Unidade de Beneficiamento de Produtos de
Origem Animal de acordo com o conforme estabelecido no Regulamento da Inspe¢ao Industrial
e Sanitaria de Produtos de Origem Animal (RIISPOA), instituido pelo Decreto n® 9.013 de 2017.
Possui uma estrutura completa para o recebimento e processamento de pescados, incluindo
fabrica de gelo, camaras frias, estacdo de tratamento de dgua e efluentes (ETE), laboratério para
analises do controle de qualidade, vestiarios ¢ demais instalagdes necessarias ao adequado
funcionamento da unidade.

A Carapitanga dedica-se, ha mais de vinte anos, exclusivamente a criagdo,
processamento e comercializagdo de camardo marinho. A empresa cultiva a espécie
Litopenaeus vannamei (camarao cinza) e possui uma produgao anual superior a 8.000 toneladas
de camarao, distribuida em 16 fazendas localizadas no Nordeste e cerca de 546 viveiros. A
empresa possui um rigido controle de qualidade dos processos, € além do registro no Servigo
de Inspecdo Federal (SIF), possui certificacdo internacional Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle HACCP, garantindo assim o controle de qualidade dos produtos e a
seguranca em todas as etapas do processo produtivos. Além de atender ao mercado interno, a

empresa também exporta seus produtos para paises da Europa, Asia e Estados Unidos.
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Além de camardes a empresa realiza o beneficiamento de lagostas das espécies
Panulirus laevicauda (cabo verde), Panulirus argus (lagosta vermelha), Scyllarus
aequinoctialis (lagosta sapata) e peixes.

A partir das matérias-primas, a industria produz camardes congelados em bloco ou no
sistema Individually Quick Frozen (IQF), nas seguintes apresentagdes: inteiros, sem cabeca,
com casca e sem casca (filé e tail on), com e sem visceras. Com relagdo aos demais pescados,
sao produzidas lagostas inteiras congeladas e peixes frescos inteiro, eviscerado e nao eviscerado.
Esses produtos, como ja citado anteriormente, sao destinados tanto para o mercado interno
quanto para o mercado externo seguindo as devidas legislagdes aplicadas a eles.

3. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS DURANTE O ESTAGIO

Durante o estagio foi possivel participar da rotina de atividades do setor de controle de
qualidade da empresa. As atividades envolveram o acompanhamento do processo de
beneficiamento de peixes, lagostas e principalmente de camardes. Ao longo da experiéncia, foi
possivel observar e executar as etapas do processo produtivo e as medidas que garantem que o
alimento chegue ao consumidor com qualidade e principalmente indcuo e apto para o consumo.

As atividades no ambito do Estdgio Supervisionado Obrigatorio (ESO) compreenderam
0 acompanhamento da rotina da equipe de controle de qualidade, realizando o recebimento de
matérias-primas, preenchimento de planilhas dos programas de autocontrole, analise de Perigos
e Pontos Criticos de Controle (APPCC), andlise de matérias primas e produtos no laboratorio,
monitoramento dos produtos e processos em todos os setores € o acompanhamento da
expedi¢do dos produtos. Diariamente, o setor de_controle de qualidade também realizava a
supervisdo da barreira sanitdria, das boas praticas dos colaboradores, monitoramento das
estruturas e equipamentos, controle de pragas, bem como o controle da temperatura em toda
cadeia produtiva do pescado. Também foi realizado o controle de cloro na 4gua e gelo, além de
outras atividades corretivas em todos os setores.

3.1.CADEIA DE BENEFICIAMENTO DO CAMARAO
3.1.1. RECEPCAO

Os camardes eram recebidos no setor de recepgdo, sendo orientado a todos os
colaboradores que, no momento da chegada da carga, a abertura s6 poderia ser realizada na
presenca de um membro da equipe do Controle de Qualidade (CQ). O recebimento estava
condicionado a apresentacdo da documentacdo obrigatéria: GTA, nota fiscal e boletim de

producao.
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O lote de camardo recebido pela industria era abatido nas fazendas, no momento da
despesca dos viveiros, apos jejum de 48 horas. O abate era realizado por insensibilizagdo em
gelo, conforme preconizado pela legislagdo vigente. Apds o abate, os camardes eram
acondicionados em cubas plasticas, em camadas alternadas com gelo, e transportados até a
unidade de beneficiamento em caminhdes frigorificos ou isotérmicos (BRASIL, 2017).

O controle de qualidade (CQ) registrava todos os aspectos do caminhdo, tanto fechado
quanto apos a abertura, por meio de fotos e em formularios de higienizagdo do veiculo e de
recepcao do camarao. Eram observados e registrados a parte externa do veiculo dados como a
sua placa, nimero do lacre e tipo do veiculo. Antes de ser aberto, as portas do compartimento
de carga do caminhdo eram lavadas para retirar sujidades advindas do transporte (figura 2A).
J& na parte interna do veiculo era observado as condi¢des de transporte e armazenamento da
carga, condic¢des de higiene do veiculo e basquetas e temperatura tanto do caminhdo quanto do
camardo (figura 2B).

Com relagdo aos camardes ainda era observado se eles estavam acondicionados
corretamente nas cubas plasticas, e se estavam principalmente com gelo e na temperatura entre
0°C a 4°C (figura 2C), conforme estabelecido pela Instru¢do Normativa n° 23, de 20 de agosto
de 2019, do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA). Esta faixa de
temperatura € ideal para retardar o crescimento de microrganismos patogénicos e a deterioragao
do produto, contribuindo para manuten¢ao da qualidade do produto.

Posteriormente apds a avaliacdo de temperatura e inspe¢ao do caminhdo e da carga, a
equipe do controle de qualidade realizava o processo de amostragem dos camardes, retirando
individuos das extremidades (inicio e fim) e do centro da carga. A quantidade de amostras
coletadas dependia da gramatura e da quantidade da carga: para camardes até 22,0g eram
coletadas amostras de 1kg para cada 500kg de carga e para camardes a partir de 22,5g eram
coletadas amostras de 100 camardes para cada 500kg de carga.

As amostras coletadas eram encaminhas para o laboratorio para serem realizadas
analises sensoriais, organolépticas, quantidade de metabissulfito e teste de resisténcia a
melanose.

Apobs o recebimento, os camardes eram acondicionados em basquetas com gelo e
armazenados em uma camara de espera, com temperatura controlada entre 0 °C e 5 °C, de onde
eram posteriormente direcionados ao saldo de beneficiamento conforme a demanda da

producao.
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Figura 2. Procedimentos adotados no recebimento do camario pela empresa Carapitanga
3 -

Legenda: A- lavagem do caminhdo; B- observagéo da carga; C- aferi¢do de temperatura do produto recebido
Fonte: arquivo pessoal

3.1.2. ANALISES SENSORIAIS E ORGANOLEPTICAS

No laboratério, as amostras recolhidas sdo submetidas a andlises sensoriais que
consistem na avaliagdo de cor, sabor, odor e textura, caracteristicas que sdo percebidas pelos
sentidos humanos de acordo com a Instru¢do Normativa SDA n°® 23 de 20 de agosto de 2019.
Sao observados também alguns defeitos no camardo: cabega caida, hepatopancreas rompido,
quebrados, moles, com necrose € com melanose (figura 3).

Todas avaliacdes eram pontuadas de acordo com avaliagdo do controle de qualidade, a
pontuacdo ¢ baseada na tabela de pontos definida por Kietzman, seguindo a escala de 1 a 4 da
tabela germéanica, onde 4 representa a melhor pontuacdo e 1 a pior com caracteristicas
inadequadas para o produto.

Os camardes também eram avaliados de acordo com a sua coloracdo, com codigo de
cores varia de A1 a A4 onde a Al corresponde a coloragdo mais clara e A4 a coloragdo mais
escura.

Para avaliacdo de sabor e odor, eram selecionados de maneira aleatoria dez camardes
inteiros, essa amostra era lavada em dgua corrente, postos em sacos plasticos estéreis com dgua
para cocgdo e postos no microondas com o tempo a depender do tamanho e gramatura do

camarao.
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Figura 3. Analise sensorial e organoléptica realizado na empresa
|

Fonte: arquivo pessoal
3.1.3. FITA REATIVA DE MERCK

A fita reativa Merckoquant® da Merck, é um método semi-quantitativo utilizado para
quantificar do dioxido de enxofre residual (SO2) nos camardes.

Nas amostras coletadas para andlise laboratorial, a quantificacdo do SO- residual é
realizada por meio da reagdo colorimétrica da fita em contato direto com a musculatura do
camardo. A coloragdo resultante ¢ comparada com a escala presente na embalagem do teste,
permitindo estimar o teor de metabissulfito de s6dio (Na:S20s) presente na matéria-prima
(figura 4).

De acordo com Goes et al. (2006) na carcinicultura o uso do metabissulfito de sodio ¢é
comum para evitar o surgimento de melanose e seu residuo € o didxido de enxofre, ao qual ndo
¢ prejudicial a saide quando encontrado na faixa de 40ppm a 100 ppm.

De acordo com Correa, A.P., Machado C., Lima, K. (2023) a utilizacao de sulfitos para
a conservagao dos camardes pode ocasionar nos consumidores alergias e intolerancia, e

individuos que sdo asmatico sensiveis pode ocasionar uma exacerbacao da asma.

Figura 4. Analise de quantificagio de SO: residual com a fita de Merck

e )

Fonte: arquivo pessoal
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3.1.4. METODO MONIER WILLIAMS

De acordo com a Instru¢ao Normativa n° 30, de 26 de junho de 2018, Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA) e deve ser utilizado o método Monier-Williams
(figura 5) descrito na AOAC 990.28 para a determinagdo de SO2, esse método ¢ adotado como
padrdo internacionalmente.

O método de Monier-Williams quantifica o SO, total (sulfito livre mais uma fragao dos
sulfitos ligados), por meio do aquecimento da amostra com &cido fosforico, em atmosfera inerte.
O SO2 liberado ¢ coletado em solugdo de perdxido de hidrogénio a 3%, com adicdo de indicador
azul de metileno, na qual ¢ oxidado a acido sulfurico, sendo este estequiometricamente

determinado por titulagdo com hidréxido de sodio (BRASIL, 2018).

Figura 5. Anadlise Monier-William para determinacio de SO:

| T

Fonte: Arquivo pesso

3.1.5. AVALIACAO DE MELANOSE E BIOMETRIA

No laboratorio do CQ era realizado o teste de resisténcia a melanose, das amostras
retiradas de cada lote recebido, eram selecionados aleatoriamente 10 camarodes crus e 10
camardes cozidos (figura 6A). Eles permaneciam em temperatura ambiente pelo tempo de 8
horas em recipientes plasticos, com avaliagdo de aparecimento de melanose a cada 2 horas
(figura 6B).

Em todos os lotes recebidos também ¢ realizada a biometria do camarao, com o objetivo
de verificar a gramatura informada pela fazenda produtora e a uniformidade do lote. No
laboratério, da amostra recolhida no caminhao sdo separadas até 3 amostras, que podem ser de

lkg (camardes com gramatura de até 22g) ou 100 pecas (camardes com gramatura a partir de
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23g). A quantidade de amostras ¢ definida pela quantidade de camardes despescados, 1kg ou
100 pecas para cada 500kg de carga.

Cada camardo era pesado, em uma balanga com precisdo de 1g, e seus pesos eram
registrados em um formulario. Apds isso os resultados eram passados para uma planilha no
Excel que fornecia a média ponderada, bem como sua gramatura correspondente e a quantidade
de camardes em cada amostra. Eram contados também os camardes com as maiores € menores

gramaturas para avalia¢do da uniformidade daquele lote.

Figura 6. Camardées submetido ao teste de resisténcia a melanose adotado pela empresa

A [ESHY f iR

Legenda: A- teste de resisténcia a melanose; B-camardes apresentando melanose no teste ao qual foi submetido
Fonte: Arquivo pessoal

3.1.6. SELECAO
ApOs as avaliagdes realizadas pelo controle de qualidade, os camardes eram pesados em
balangas calibradas e, em seguida, encaminhados para serem lavados em um tanque com gelo,
localizado na area da maquina classificadora. Caso nao fossem processados de imediato, eram
armazenados em basquetas com gelo, na camara de espera, para manter a temperatura. Durante
essa etapa, eram retirados corpos estranhos, como conhas ou pedras, outras espécies de
aquaticas e camardes que ndo atendessem aos padrdes estabelecidos. Entre os critérios de
descarte estavam: presenca de cabeca vermelha, hepatopancreas estourado, necrose, melanose
e cabeca vermelha ou outras alteragdes visuais. Em todo o processo um auxiliar da equipe do
controle de qualidade fazia a verificagdao da execucao e eficicia das etapas.
3.1.7. LINHAS DE PROCESSAMENTO
Ap6s o processo de selegdo, os camardes eram encaminhados e distribuidos em mesas
localizadas no saldao de beneficiamento, onde as colaboradoras eram encarregas de realizar
procedimentos de descabegar, descascar e eviscerar de forma manual para formagdo dos

produtos requeridos.
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As mesas utilizadas nessa etapa eram confeccionadas de aco inox e compostas de
torneiras com agua clorada para lavagem do camarao (figura 7A).

Durante todo o processo, os agentes do Controle de Qualidade realizavam o
monitoramento da temperatura do produto e da 4gua utilizada na linha de processamento (figura
7B). A temperatura do camardo deveria ser mantida entre 0 °C e 4 °C, enquanto a da agua de
processo deveria permanecer entre 10 °C e 15 °C, conforme os parametros estabelecidos pela
Instrucio Normativa n° 23, de 20 de agosto de 2019, do Ministério da Agricultura, Pecudria
e Abastecimento (MAPA), que regulamenta os procedimentos higiénico-sanitarios para o

pescado e seus derivados.

Figura 7. Métodos utilizados na linha de processamento do camarao
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Legenda: A- linha de processamento; B- afericdo de temperatura na linha de processamento
Fonte: Arquivo pessoal

3.1.8. CLASSIFICACAO

Apos passarem pelas linhas de processamento e pela etapa de sele¢do, os camardes eram
direcionados para a maquina classificadora (figura 8). A classificagcdo podia ser realizada com
os camardes inteiros (com cabeca) ou descabegados. De acordo com a Portaria 457, de 10 de
setembro de 2010, os camardes descabecados devem ser classificados nas categorias 16/20,
21/25, 26/30, 31/35, 36/40, 41/50, 51/60, 61/70, 71/90, 91/110 e 111/150, conforme a
quantidade de individuos por libra. Em contrapartida, se os camardes estivessem inteiros (com
cabeca), devem ser classificados nas faixas 10/20, 20/30, 30/40, 40/50, 50/60, 60/70, 70/80,
80/100, 100/120, assim o estabelecimento atendia a Portaria supracitada (BRASIL, 2010).

A classificadora possuia quatro esteiras rolantes e nelas os camardes eram entdo
conduzidos para monoblocos de plastico para serem recolhidos e direcionados para o setor de
embalagem ou para algum processamento. Além da classificagdo na maquina eram

posicionadas ao longo do trajeto algumas colaboradoras treinadas para realizar a classificacao
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manual, retirando aqueles que ndo estavam na de acordo com a classificagcdo, camardes fora das

especificagdes e possiveis corpos estranhos.

Figura 8. Processo de classificacido do camario realizado pela indistria
~, =
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Fonte: Arquivo pessoal

3.1.9. EMBALAGEM PRIMARIA E VERIFICACAO DO PACOTE

Apos a etapa de classificacdo, os camardes eram pesados e embalados para posterior
envio ao tinel de congelamento. Durante a embalagem, os membros da equipe de Controle de
Qualidade eram responsaveis pela conferéncia dos pacotes, verificando a quantidade de pegas,
a conformidade com a classificagdo indicada, a uniformidade dos produtos, a presenca de
defeitos e o atendimento aos limites criticos estabelecidos (figura 9).

A conferéncia da quantidade de pecas, peso e classificagdo eram pautadas nas
informacdes contidas no rotulo da embalagem, o qual continha informag¢des como espécie,
classificagdo, lote, data de fabricagdo e validade, quantidade de pecas, peso liquido e valores
nutricionais, além do Selo de Inspe¢ao Federal (SIF).

Ao receber o pacote dos colaboradores, este era inicialmente pesado para obten¢do do
peso bruto. Em seguida, os camardes eram retirados da embalagem e pesados para obtengdo
do peso liquido. Para conferéncia de uniformidade e classificagdo, era pesado o equivalente a
uma libra, aproximadamente 454g, e contadas as pecas contidas nessa amostra.

Os camardes também eram inspecionados quanto aos seus defeitos, era observado se
eles se encontravam quebrados, com necrose, sem télson, mal cortados, com corte profundo,
presenca de visceras, sujos entre outros. O limite critico para os defeitos era de 30%, caso a
embalagem estivesse acima desse percentual eram tomadas agdes corretivas como a reavaliagdo

do lote ou o reprocessamento das embalagens.
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Figura 9. Embalagem primaria adotada pela Carapitanga para acondicionamento dos camardes
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R

Fonte: Arquivo pessoal

3.1.10. EMBALAGEM SECUNDARIA E EXPEDICAO

As embalagens primdarias eram acondicionadas em tineis de congelamento para
atingirem a temperatura minima de -18°C, de acordo com a Instru¢do Normativa n° 21, de 31
de maio de 2017 a fim de garantir a qualidade e seguranca do produto antes do encaixotamento.

A embalagem secundaria consistia em caixas de papelao, cada uma com capacidade para
cerca de cinco embalagens primarias de 2kg (figura 10A). Apds o acondicionamento, as caixas
eram conduzidas para a cadmara de estocagem, onde permaneciam até a sua expedi¢ao.

Na etapa de expedi¢do, os produtos eram colocados em pallets e levados para os
caminhdes frigorificos ou contéineres (figura 10B). Para a liberagdo da carga, o controle de
qualidade realizava a checagem da temperatura, que deveria estar no minimo, em -18°C além
da inspecdo das condicdes das embalagens e dos rotulos. Apds a provagdo, era colocado um
lacre de seguranca numerado no veiculo para garantir a integridade da carga durante o

transporte.
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Figura 10. Sistema de expedi¢cdo e acondicionamento em embalagens secudarias do camarao adotados pela
industria

Legenda: A- embalagem secundaria; B- expedi¢@o dos produtos

3.2. CADEIA DE BENEFICIAMENTO DE PEIXE FRESCO
A empresa realizava além do beneficiamento de camardes o beneficiamento de peixe
fresco. A maioria dos peixes recebidos pela empresa eram relativamente pequenos, costeiros e
de habitos demersais, pertencentes as familias Lutjanidae (cioba, arioco, guaiuba, bauna de
fogo), Scaridae (budido), Mullidae (saramunete), Sciaenidae (piraina), Acanthuridae (carauna),
Pomacanthidae (frade) e Haemulidae (biquara). Além desses peixes também era processado o
atum, onde as espécies recebidas eram o atum-galha-amarela (Thunnus albacares), atum patudo
(Thunnus obesus) e o meca ou espadarte (Xiphias gladius), eles eram avaliados e a depender da
avaliacdo poderiam ser vendidos frescos ou congelados.
3.2.1. RECEPCAO
O peixe chegava em caminhdes frigorificos e era descarregado em paletes. Assim como
os camardes, 0s peixes eram transportados em monoblocos e basquetas, com excec¢do do atum,
que era recebido diretamente no estrado do caminhdo, acondicionado em sacos de pano e
envolto em grande quantidade de gelo.
Na chegada desses produtos, a equipe de controle de qualidade realizava aferigdes de
temperatura (figura 11A), avaliacdes sensoriais (aspecto exterior, olhos, branquias, odor e
estrutura da musculatura). Além de avaliar as condi¢des de higiene do veiculo, temperatura

interna e as condi¢des de armazenamento do peixe.
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Os peixes eram lavados e classificados de acordo com a espécie, tamanho e peso.
Especial aten¢do era dada ao budido, cuja recepg¢ao exigia a verificacdo da presenca de espécies
ameacadas, como o budido-banana (Scarus zelindae), budido-cinza (Sparisoma axillare) e o
budido-azul (Scarus trispinosus), budido-sinaleiro (Sparisom frondosum) e o peixe-papagaio
(Sparisoma rocha) os quais nao poderiam ser processados e recebidos, devido ao seu risco de
extin¢do apontado pela Portaria MMA n° 148, de 7 de junho de 2022.

O atum quando recebido era classificado segundo critérios especificos, incluindo sua
espécie e peso.

Apos pesagem, classificacdo, avaliagdes de qualidade e atribuicdo do lote, o produto era
conduzido para o saldo de beneficiamento por meio de uma esteira rolante, onde recebia
lavagem com agua refrigerada (2-10°C) e clorada a 2ppm (figura 11B). Em seguida, o pescado
era transferido para a area limpa da industria, o saldo de beneficiamento, com temperatura
ambiente, em torno de 18°C, sendo acondicionados em basquetas plasticas com gelo para

preservagao até o processamento.

Figura 11. Metodologia de afericio de temperatura no recebimento do peixe e toallet do atum realizados
pela empresa Carapitanga

Legenda: A- aferigdo de temperatura no recebimento; B-Toallet do atum
Fonte: arquivo pessoal

3.2.2. ANALISE DE HISTAMINA
A analise de histamina era realizada em peixes pertencentes a familia Scombridae como
o atum e a cavala, considerados potenciais produtores dessa substincia. A presenca de histamina
¢ indicativa de deterioragdo do pescado, resultante de condi¢des inadequadas de conservacao,
e representa um importante critério de controle da qualidade e seguranca do produto.
De acordo com Carmo et al. (2010), a histamina ¢ formada na fase post-mortem do

pescado, especialmente quando este ¢ submetido a condi¢des inadequadas de manuseio e
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estocagem. Nessas circunstancias, ocorre a multiplicagdo de micre-organismos que favorecem
a atividade da enzima histidina-descarboxilase, responséavel pela conversdo da histidina em
histamina.

O controle dessa substancia ¢ de extrema importancia, pois a histamina possui potencial
alergénico e pode causar intoxicagdes nos consumidores, sendo resistente ao calor e, portanto,
ndo eliminada pelo cozimento.

No laboratorio do Controle de Qualidade da industria, a determinagao de histamina era
realizada por meio de um kit comercial, o RapidChek HISTAMINE, da marca Romer Labs.
De acordo com a Instrucdo Normativa n° 60, de 23 de dezembro de 2019, do Agéncia
Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), o limite maximo permitido de histamina deve ser
de 100 mg/kg de tecido muscular.

3.2.3. BENEFICIAMENTO E EMBALAGEM

No saldo de beneficiamento, os peixes eram submetidos a novas avaliagdes de qualidade
e/ou nova lavagem, de acordo com as caracteristicas de cada espécie. Em seguida eram
encaminhados para serem dispostos em suas embalagens.

Os peixes de menor porte eram acondicionados em caixas de isopor com capacidade de
até 13 kg (figura 12), enquanto os de maior porte, como o atum, eram embalados em caixas de
papeldo. Para a conservacao da temperatura, era adicionado gel pack congelado nas embalagens.
Apos o acondicionamento, as embalagens eram lacradas e rotuladas, contendo informagdes
como data de fabricacdo e prazo de validade, que variava entre 72 a 120 horas, conforme o tipo
de produto e destino.

O atum passava pelo processo de avaliagdes de qualidade e também era realizado o
toallet do produto. As colaboradoras os limpavam com escovas, d4gua clorada a 2ppm e por fim
era passada uma bucha com agua clorada para retirada de demais residuos que possam ter ficado
na carca¢a do animal.

Antes da embalagem, verificava-se se a temperatura do atum estava igual ou inferior a
4°C. Caso estivesse acima desse limite, aplicava-se uma agdo corretiva: os peixes eram
mantidos em gelo até que a temperatura adequada fosse alcangada. Em situagdes em que eram
identificadas inconformidades ou lesdes nos peixes, os individuos afetados eram descartados

ou substituidos, conforme os critérios de qualidade estabelecidos.
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Figura 12. Embalagellri para peixes menores com capacidade de até 13 kg
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Fonte: Arquivo pessoal

3.2.4. ESTOCAGEM E EXPEDICAO

Apds a embalagem, o pescado era imediatamente encaminhado para a camara de
estocagem, mantida a temperaturas inferiores a 0 °C.

A expedicdo do produto ocorria, preferencialmente, no mesmo dia de sua chegada,
devido a alta perecibilidade e ao curto tempo de prateleira. O transporte era realizado em
caminhdes frigorificos, devendo a temperatura do produto ser mantida entre 0 °C e 4°C,
conforme determina a Instrucdo Normativa n° 23, de 20 de agosto de 2019, do Ministério da
Agricultura, Pecudria e Abastecimento (MAPA), que estabelece os critérios de Boas Praticas de
Fabricagdo e requisitos higiénico-sanitarios para o pescado e seus derivados.

A distribui¢do ocorria, majoritariamente, por meio de embarques aéreos, com o pescado
sendo encaminhado ao aeroporto logo apds a expedicao para o destino final.

3.3.BENEFICIAMENTO DA LAGOSTA

Fora do periodo de defeso, a industria realizava o beneficiamento de lagostas, recebendo
em suas dependéncias trés espécies comerciais: a lagosta-verde (Panulirus laevicauda), a
lagosta-vermelha (Panulirus argus) e a lagosta-sapateira (Scyllarides aequinoctialis).

O periodo de defeso corresponde a época reprodutiva das espécies, durante a qual ¢
proibida sua captura, comercializacao e transporte, com o objetivo de garantir a sustentabilidade
dos estoques pesqueiros. No caso das lagostas no Brasil, o defeso geralmente ocorre de 1° de
dezembro a 30 de abril, conforme definido pela Instrucio Normativa IBAMA n° 206/2008,

podendo haver atualizagdes regionais pelo MAPA ou 6rgaos ambientais estaduais.
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As lagostas beneficiadas pela industria apresentavam elevado valor comercial e eram
majoritariamente destinadas a exportagcdo, com destaque para o mercado chinés, principal pais
importador.

3.3.1. RECEPCAO

Assim como nos demais produtos recebidos pela empresa, as lagostas passavam por
procedimentos padronizados de inspecdo na recep¢ao. Inicialmente, realizava-se a lavagem
externa do caminhdo, seguida da verificagdo das condi¢des de higiene, temperatura e
armazenamento da carga em seu interior.

As lagostas eram transportadas em caixas isotérmicas e, ao chegarem a industria,
passavam por uma primeira avaliagdo do Controle de Qualidade (CQ). Nessa etapa, era medida
a temperatura da matéria-prima, que deveria estar entre 0 °C e 4 °C, conforme estabelece a
Instrucdo Normativa n° 23, de 20 de agosto de 2019, do MAPA (figura 13). Também era
realizada uma triagem para detec¢do de dioxido de enxofre residual (SO2), utilizando a fita
reativa Merckoquante, da Merck. As amostras também eram submetidas a quantificacdo mais
precisa por meio do método Monier-Williams, conforme o método oficial AOAC 990.28.

Ap0s a triagem inicial, as lagostas eram pesadas, lavadas e mantidas em monoblocos
com gelo, garantindo a manuteng¢do da temperatura até o processamento. Em seguida, eram
conduzidas por esteira ao saldo de beneficiamento.

Paralelamente, era separada uma amostra da carga para analises laboratoriais. As
avaliagdes incluiam: Caracteristicas organolépticas, como cor, odor, textura e aparéncia,
pontuadas segundo a Tabela Germéanica (0 = 6timo, 1,5 = aceitavel, 3 = inaceitavel); Teste de
cocgdo, para deteccdao de alteragdes sensoriais pos-cozimento; determinagdo quantitativa de
metabissulfito pelo método Monier-Williams, quando necessario.

Figura 13. Aferi¢do de temperatura recebimento da lagosta realizado pela empresa Carapitanga

Fonte: Arquivo pessoal
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3.3.2. BENEFICIAMENTO

As lagostas eram transportadas por de monoblocos em esteiras, passando por uma etapa
de lavagem com agua clorada a 2 ppm, em fluxo continuo, até chegarem ao saldo de
beneficiamento. Ao chegarem neste setor, era aferida a sua temperatura durante toda a linha de
produgdo, visando garantir a conformidade com os padrdes higiénico-sanitarios.

O toalete era realizado em mesas de ago inox, equipadas com torneiras com agua clorada
em fluxo continuo, e temperatura entre 0°C-15°C. As mesas também possuiam calhas laterais
para a saida das sujidades (figura 14). O processo consistia na retirada manual das sujidades e
detritos aderidos a carapaga da lagosta, como o chamado “chiclete” —, com o auxilio de pontas
metalicas e escovas apropriadas. A temperatura da d4gua nesse processo era monitorada por um
membro do controle de qualidade. Em caso de identifica¢do de inconformidade térmica, eram

adotadas agdes corretivas imediatas, como a adi¢do de gelo a 4gua.

Figura 14. Procedimento de toallet d\a lagost
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a realizado na empresa Carapitanga

Fonte: arquivo pessoa

3.3.3. EMBALAGEM PRIMARIA E CONGELAMENTO

Apos ser realizado o toalete, as lagostas eram embaladas em sacos termoencolhiveis,
selecionadas de acordo com o seu tamanho. Em seguida, passavam por um forno de
encolhimento térmico com temperatura superior a 100°C, o qual continha uma esteira
automatizada que conduzia os produtos até o final da linha de selagem.

Durante essa etapa, a equipe realizava inspecdes nas embalagens, verificando se o
material estava devidamente aderido a carapaca da lagosta; se havia auséncia de bolhas de ar
ou selagens imperfeitas e se ndo havia presenca de sujidades remanescentes, que deveriam ter

sido eliminadas na etapa anterior.
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Logo apds serem embaladas, as lagostas eram acondicionadas em bandejas plasticas,
separadas por espécie e levadas para o tunel de congelamento por ventilagdo forcada. Elas
permaneciam neste ambiente entre 6 a 8 horas, em uma temperatura entre -25°C a -35°C.

3.3.4. EMBALAGEM SECUNDARIA

Depois do congelamento nos tuneis, as lagostas seguiam para serem embaladas em
caixas de papelao com capacidade para 10kg e além de ja estarem separadas por espécie, elas
eram entao classificadas de acordo com o seu peso, ele também definia a quantidade de pecgas
que deveriam estar na caixa (tabela 1). Antes de seguirem para classificacdo e embalagem um
profissional do controle de qualidade (CQ) era requisitado para aferir sua temperatura, a qual
deveria estar com no minimo -18°C.

Os membros do controle de qualidade faziam a andlise do produto final, onde era
recolhida uma caixa de cada classificagdo e espécie para analise de peso liquido, peso bruto e
se o peso das lagostas correspondia com a sua classificacdo, além disso eram observados se
haviam defeitos no produto (chifres quebrados, patas quebradas, antena quebrada e presenga de

sujidades) e as condi¢des da embalagem novamente antes da estocagem garantindo as melhores

do produto.
Tabela 1- Classificagdo das lagostas
CLASSIFICACAO
PESO (g) QUANTIDADE DE PECAS
200/300 34-50
300/400 25-34
400/460 23-24
460/520 21
520/575 18-20
575/630 16-17
630/740 14-15
740/860 12-13
860/1100 10-11
1100/1300 8-9
1300/1500 7
1500/1800 6
1800/2000 5-6
2000/3000 4-5

Fonte: Carapitanga Industria de Pescados LTDA (2025)
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3.3.5. EXPEDICAO

As caixas das lagostas eram guardadas nas cidmaras de estocagem até a sua expedicao.
No momento da expedi¢dao o CQ atuava na afericdo de temperatura e condi¢cdes da embalagem
secundaria observando se estavam sujas ou danificadas. Com relagdo a temperatura, assim
como os demais produtos, as lagostas deveriam estar com, no minimo -18°C. A medicdo era
feita retirando-se uma lagosta da caixa para avaliacdo, garantindo que a temperatura interna do
produto estivesse dentro do padrdo exigido para seguranca e conservacdo. As embalagens
geralmente eram expedidas em cont€ineres, aos quais eram lacrados e seguiam para a
exportagdo via maritima para paises como China e Taiwan.

4. ATIVIDADES SECUNDARIAS
4.1. ANALISE DA AGUA

De acordo com a Portaria GM/MS N° 888, de 4 de maio de 2021, a 4gua utilizada no
processamento deve conter cloro livre residual de 0,5 a 2 ppm, para valores de pH entre 6,0 e
9,0 (BRASIL, 2021).

A andlise da dgua era realizada diariamente por um membro do CQ, em horéarios pré-
definidos (07:00, 12:00, 16:00 e 21:00). A coleta da 4gua era feita em pontos especificos
distribuidos ao longo da industria, denominados de A-Z.

A andlise era realizada com o auxilio de um copo Becker plastico de 100 mL, essa dgua
era entdo encaminhada para o laboratério do CQ. No laboratorio eram avaliados o pH e o teor
de cloro residual, utilizando os equipamentos digitais Cloro Tester (figura 15A) e pHmetro
(figura 15B), ambos da Aksoe. Os limites criticos estabelecidos para controle eram de 0,5 a 2,0
ppm para o cloro residual e 6 a 9,5 para o pH. Caso os resultados estivessem fora dos intervalos
citados, eram aplicadas medidas corretivas, como aumentar ou diminuir o fluxo de cloro na
bomba dosadora e adicionar solugdo alcalina ou 4cida na cisterna da 4gua de processamento.

Além disso a empresa também realizava o teste de cor aparente e turbidez da dgua que
de acordo com a Portaria GM/MS N° 888, de 4 de maio de 2021 a turbidez deve estar dentro
do seu valor maximo permitido de até¢ 5 puT (figura 15C) e com relagdo a cor aparente da agua
deve estar dentro do valor maximo permitido de 15 pH (figura 15D). Todos os testes eram

realizados em equipamentos da marca AKSO.

28



Figura 15. Metodologias para analise de 4gua realizada na Carapitanga Industria de Pescados do Brasil
LTDA

Fonte: arquivo pessoal.
Legenda: A- analise de cloro residual; B- analise de pH; C- analise de turbidez; D- analise de cor aparente.

4.2. AFERICAO DE BALANCAS E TERMOMETROS

Os membros do CQ também realizavam a afericdes de balangas e termdmetros para
assegurar que todos estavam funcionando de forma adequada. As verificagdes eram realizadas
a cada turno, as 7h00 e 14h00.

A conferéncia das balangas era feita com o auxilio de um peso de calibragdo de ago inox
ao qual continha 2 kg, que era colocado em cinco pontos diferentes da balanga para realizar a
afericdo dos pesos (Figura 16). Caso as balangas estivessem descalibradas, recomendava-se o
seu recolhimento e a aplicagdo de agdes corretivas necessarias, como acionamento do técnico
responsavel. Com relagdo aos termometros, o procedimento de analise consistia em colocar o
termdmetro num recipiente com gelo até atingir 0°C, destacando que todos possuiam selo de
calibracdo, caso algum estivesse descalibrado ou quebrado era enviado para conserto e/ou

manutencao.
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Figura 16. Procedimento de afericio de balancas
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Fonte: Arquivo bessoal

4.3.BARREIRA SANITARIA

De acordo com o artigo 42, inciso XIV do Decreto 9013/20 do RIISPOA (Regulamento

e Inspe¢do Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem Animal) ¢ obrigatdria a presenga
de barreiras sanitarias com equipamentos e utensilios especificos nos acessos a area de
produgdo e pias para a higienizagdo das maos nas areas de producdao (BRASIL, 2020).

A barreira sanitaria (Figura 17A) era composta por um lava botas elétrico e lava maos,
ambos de aco inox, ficando disposta estrategicamente em um local onde os funcionérios passem
obrigatoriamente para entrar na area de producao.

A cada turno um membro do CQ acompanhava a entrada dos colaboradores na produgao,
pedindo-os a mostrar as unhas, as orelhas e o pescoco (figura 17B). Este procedimento buscava
observar se os colaboradores estavam seguindo as boas praticas para manipulagao de alimentos,
ou seja, com as unhas cortadas, limpas e sem esmalte, sem adornos, sem cheiros fortes e para

os homens estes deveriam estar sem barba. Aos colaboradores que ndao cumprissem esses

requisitos eram aplicadas a¢des corretivas.
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Figura 17. Barreira sanitaria e procedimento de verificacido de Boas Praticas dos colaboradores

Legenda: A- lava botas; B- verificagdo de boas praticas dos colaboradores na barreira sanitaria
Fonte: arquivo pessoal

5. CONSIDERACOES FINAIS

O estagio realizado na Carapitanga proporcionou uma visdo ampla e pratica dos
processos envolvidos na industria de pescados, especialmente no controle de qualidade e
seguranga alimentar. A experiéncia permitiu compreender a importancia da aplica¢do rigorosa
de ferramentas como o APPCC, os Programas de Autocontrole e as Boas Praticas de Fabricag¢ao
para garantir produtos seguros e de alta qualidade ao consumidor final.

Além disso, foi possivel vivenciar a rotina de uma indistria moderna, observando desde
o recebimento da matéria-prima até a expedi¢ao dos produtos, incluindo a gestdo de perigos e
0 monitoramento continuo de parametros criticos. A interagdo com a equipe € a supervisao da
responsavel técnica veterinaria também contribuiram para o desenvolvimento profissional,
ampliando conhecimentos técnicos e habilidades praticas.

Em suma, o estagio consolidou a importancia do controle integrado em todas as etapas
da cadeia produtiva, ressaltando a relevancia da qualidade e seguranga alimentar para a

competitividade e sustentabilidade da industria de pescados.
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