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APRESENTACAO

O relatério em questdo tem como objetivo descrever as atividades desenvolvidas no
estagio curricular obrigatorio realizado em uma empresa de assessoria e consultoria de
controle de qualidade para estabelecimentos de alimentos, com inicio em 05 de abril de
2022 e termino em 29 de agosto de 2022, totalizando 400 horas. A empresa foi idealizada
em 2018 com o objetivo de mudar a realidade de empresas com uma assisténcia efetiva,
foi fundada em 2021 e nasceu com o principio de expandir cada vez mais as pessoas,
empresas, negdcios e industrias da regido para 0 mundo, através da assessoria com
ferramentas eficientes e praticas.

A referida empresa tem como missdo expandir pessoas, lugares e negdcios da nossa
regido para o mundo, dando acesso e gerando oportunidades para os pequenos/médios
empreendimentos. E tem como valores principais a exceléncia; qualidade; prestar
servigos com integridade, honestidade, empatia e profissionalismo; moldar-se a realidade
dos clientes; e visa fornecer o servigo mais eficaz.

Além disso, a empresa tem todo o suporte e todas as ferramentas necessarias para
ajudar/auxiliar varios negocios visando otimizar processos de gestdo e a garantia da
qualidade. E atua em diversos setores e organizagfes, como: Frutas e Verduras pos-
colheita;  Cooperativas/Associacdes; Pequenas  Fabricas/IndUstrias;  Fazendas,
Embalagens e Processos; Registros, Certificacdes e Selos; Estocagem e Armazenamento;
Treinamentos; Implementacdes de procedimentos; Desenvolvimento de novos
Projetos/Produtos. Sempre moldando os servicos a realidade dos clientes.

O estagio foi conduzido sob a orientacdo da professora Dra. Ana Julia de Brito Aradjo
Carvalho (IFSertdoPE) e supervisionado na empresa pela Coordenadora lasmim Pereira

Oliveira e por Paula Camila Araujo Lima.
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1. INTRODUCAO

O Sistema de Gestdo da Qualidade (SGQ) tém como finalidade demostrar o
compromisso das organizagdes para com a qualidade e tém como propdsito a aplicacédo
de métodos e mecanismos de garantia da conformidade dos seus produtos e processos
com padrdes de qualidade pré-estabelecidos, que acabam por demonstrar 0 compromisso
das organizacBes para com a satisfacdo dos seus clientes, reforcar a sua imagem e
acompanhar a evolucao dos mercados (SILVA, 2009, p.1).

Nesse sentido, e de acordo com Campos (2004, p.14) a qualidade esta diretamente
ligada a satisfacdo do cliente, seja ele interna ou externa, portanto, a qualidade ela é
medida por meio das caracteristicas da qualidade dos produtos ou servi¢os finais ou
intermediarios da empresa. E quanto ao conceito da qualidade ela tem evoluido ao longo
do tempo, e torna-se mais compreensivel se analisar a maneira como ela tem sido
compreendida e aplicada ao longo dos tempos nas empresas consideradas lideres
mundiais em seus segmentos de atuacao (LOBO, 2019).

Além disso, a gestdo da qualidade na area de alimentos é subsidiada pela legislacéo
sanitaria vigente tendo sempre como foco a busca pela melhoria continua dos produtos e
processos, visando a producdo de um alimento seguro e que ndo ofereca riscos a saude
do consumidor. E para Industria de Alimentos e Servigos de Alimentacédo a implantacédo
de normas tem sido exposta como uma forma de alcancar os padrdes de identidade e
qualidade que atendam ao consumidor, a empresa e a legislacao especifica. E uma das
ferramentas disponiveis sdo as Boas Préticas de Fabricacdo (VERGARA, 2016).

Segundo a ANVISA, as Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) sdo procedimentos que
devem ser adotados por servicos de alimentacdo a fim de garantir a qualidade higiénico-
sanitéaria e a conformidade dos alimentos com a legislacdo sanitéria. Elas estabelecem
requisitos, tais como de higiene operacional e pessoal, além de abranger um conjunto de
medidas que devem ser adotadas pelas industrias de alimentos. A legislacdo sanitaria
federal regulamenta essas medidas em carater geral, aplicavel a todo o tipo de indUstria
de alimentos (BRASIL, 2004).

A consultoria em Alimentos ¢ uma ferramenta utilizada para oferecer servigos
personalizados para diversos tipos de clientes e empresas. Uma das grandes importancias
de uma consultoria em alimentos € a solugdo ou a melhoria para um determinado

problema encontrado no estabelecimento/produto. Através da consultoria que é possivel



identificar lacunas e definir estratégias futuras para o bem do estabelecimento. E ela tem
como objetivo avaliar layout, propor aquisicdo de novos equipamentos, padronizar
processos, capacitar colaboradores, auxiliar na implantagdo dos instrumentos para a
gestdo da qualidade, entre outros objetivos (GERMANO; GERMANO, 2011).

Nesse contexto, foram desenvolvidas atividades relacionadas a importancia,
necessidade, caréncia, finalidade, além de compreender todo o conceito e 0 que envolve

a &rea da gestdo da qualidade e consultoria para estabelecimentos de alimentos.



2. OBJETIVOS

2.1 Geral

Acompanhar todos os requisitos basicos de gestdo e controle de qualidade para

estabelecimentos de alimentos.

2.2 Especificos

e Organizar e elaborar treinamentos de capacitagéo;
e Acompanhar o processo de visitas aos clientes;
e Analisar e elaborar documentos necessarios relacionados ao controle e gestdo

da qualidade.



3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 Sistema de Gestdo da Qualidade

O Sistema de Gestdo da Qualidade (SQG) significa produzir, intencionalmente, uma
cultura organizacional em que todas as transagdes sdo perfeitamente entendidas e
corretamente realizadas e onde a relacdo entre funcionarios, fornecedores e clientes seja
préspera. E sob uma perspectiva mais ampla, o SGQ ndo & apenas uma colecdo de
atividades, procedimentos e eventos, é baseada em uma politica inabal&vel que requer o
cumprimento de acordos com requisitos claros para as transagdes, educacao e treinamento
continuos, atencdo aos relacionamentos e envolvimento da geréncia nas operacoes,
seguindo a filosofia da melhoria continua (BASTOS; GIACOMINI, 2013).

O controle e o sistema de gestdo da qualidade possuem como objetivo garantir a
qualidade do produto, atuando em cada etapa do processamento, deixando de ser apenas
uma exigéncia de 6rgdos de regulamentacdo e inspecdo, mas também um critério
fundamental para vencer a concorréncia. E a garantia da qualidade é uma funcdo da
empresa que tem como finalidade confirmar se todas as atividades estéo sendo conduzidas
da forma requerida (CAMPOS, 2004).

A garantia da qualidade ¢ um processo metddico de verificacdo para certificar-se de
que a inspecdo da qualidade e as operagdes de controle estejam sendo conduzidas de
forma correta, além de verificar também se os setores de projeto, produgdo e vendas estéo
trabalhando no sentido de manter o nivel de qualidade planejado (CAMPQOS, 2004).

O SGQ ¢ uma abordagem abrangente que visa melhorar a competitividade, a eficacia
e a flexibilidade de uma organizacao por meio de alguns fatores, que sdo: planejamento,
organizacao e compreensdo de cada atividade. Além disso, € um sistema Gtil em todos o0s
tipos de organizacdo e consiste numa estratégia de administracdo orientada a criar
consciéncia da qualidade em todos 0s processos organizacionais (BASTOS;
GIACOMINI, 2013).

Ademais, alguns principios basicos do Controle de Qualidade Total sdo: produzir e
fornecer produtos e/ou servi¢os que atendam concretamente as necessidades; garantir a
sobrevivéncia da empresa; identificar o problema mais critico e soluciona-lo; gerenciar a
empresa ao longo do processo e ndo por resultados; respeitar os empregados; procurar

prevenir a origem do problema; falar, raciocinar e decidir com dados e com base em fatos;



além de nunca permitir que 0 mesmo problema se repita pela mesma causa (CAMPOS,
2004).

3.2 Boas Praticas de Fabricacao (BPF)

As Boas Préticas de Fabricacdo representam uma importante ferramenta da qualidade
para o alcance de niveis adequados de seguranga dos alimentos e sdo praticas que devem
ser obedecidas pelos manipuladores de alimentos desde a escolha e compra dos produtos
até a venda para o consumidor (ANVISA, 2004).

A adogao das BPF’s ¢ um requisito da legislagéo vigente e faz parte dos programas de
garantia da qualidade do produto final. As boas préaticas elas devem ser aplicadas desde a
recepcdo da matéria-prima, processamento, até a expedicdo de produtos, contemplando
0s mais diversos aspectos da industria, que vdo desde a qualidade da matéria-prima e dos
ingredientes, incluindo a especificacdo de produtos e a selecdo de fornecedores, a
qualidade da &gua (MACHADO; DUTRA; PINTO, 2015).

Além das questdes que envolvem a qualidade dos alimentos, as BPF possibilitam um
ambiente de trabalho mais eficiente, contribuindo para a eficacia do processo de producéo
e s8o necessarias para controlar possiveis fontes de contaminagao cruzada e para garantir
que o produto atenda as especificacdes de identidade e de qualidade, ja que seu objetivo
¢ evitar a ocorréncia de doencas vinculadas por alimentos (MACHADO; DUTRA;
PINTO, 2015).

3.3 Padrdes de Identidade e Qualidade

A finalidade basica dos Padrdes de Identidade e Qualidade (PIQ’s) ¢ a proteg¢do do
consumidor e eles representam um conjunto de normas bésicas de qualidade para
alimentos no Brasil, contribuindo assim, para estabilizar uma ordem alimentar, no sentido
de legitimar certos comportamentos, praticas e produtos (NIERDELE; WESZ JUNIOR,
2018 apud DAVID; GUIVANT, 2020).

As normas de qualidade dos Padrbes de Identidade e Qualidade, foram criadas na
década pelo Decreto-lei n® 986, de 21 de outubro de 1969, estipulando regras para
rotulagem e medidas sanitarias, e definindo ingredientes necessarios e variantes
permitidas para a classificagdo de um alimento numa categoria (DAVID; GUIVANT,
2020).
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Segundo a ANVISA, o objetivo dos padrdes de identidade e qualidade é garantir a
seguranca e a qualidade de alimentos, incluindo bebidas, 4guas envasadas, ingredientes,
matérias-primas, aditivos alimentares e coadjuvantes de tecnologia, materiais em contato
com alimentos, contaminantes, residuos de medicamentos veterinarios, rotulagem e

inovagOes tecnoldgicas em produtos da area de alimentos.

3.4 Treinamento

Os Treinamentos de Capacitacdo eles tornam os funcionarios aptos a implementarem
0 programa ou auxiliarem nesse processo e geralmente, um dos objetivos do treinamento
consiste em promover novos habitos, educacdo na higiene pessoal, conhecer novas
formas de manipular alimentos ou higienizar os equipamentos (SILVEIRA, A.; DUTRA,
P., 2012).

3.5 Procedimento Operacional Padronizado (POP)

Os Procedimentos Operacionais Padrdes (POP) foram estabelecidos, por meio da
Resolugdo RDC 275/2006- ANVISA, no sentido de oferecer mecanismos racionais,
praticos e eficientes para garantir a seguranca dos produtos alimenticios. E conforme os
requisitos gerais dessa Resolucdo os POP’s eles devem ser aprovados, datados e assinados
pelo responsavel pela operagdo, responsavel legal e ou o proprietéario do estabelecimento,
firmando o compromisso de implementacdo, monitoramento, avaliacdo, registro e
manutencdo dos mesmos (BRASIL, 2002).

A preocupacdo em garantir a producdo de alimentos seguros, motivou a Agéncia
Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) a divulgar a Resolucdo de Diretoria
Colegiada (RDC) n°® 216 em 2004, aprovando o Regulamento Técnico de boas préaticas
para servigos de alimentagcdo. A ANVISA também obriga todos os estabelecimentos que
preparam, fracionam, armazenam, distribuem, transportam, expdem a venda e entregam
alimentos preparados para 0 consumo, a possuirem um manual de boas préaticas e
procedimentos operacionais padronizados. Estes documentos devem ser especificos para
cada empresa, seja de servico proprio ou terceirizado e deve sempre estar a disposic¢ao na
unidade, tanto em casos de inspecdo pelos 6rgdos competentes, ou simplesmente para
consulta dos manipuladores (BRASIL, 2004).
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3.6 Manual de Boas Préticas (MBP)

O Manual de Boas Praticas € um documento que descreve todas as operacdes
realizadas pelo estabelecimento seja ele de qualquer segmento de servico de alimentacao,
incluindo no minimo, os requisitos higiénico-sanitarios dos edificios, a manutengéo e
higienizacdo das instalacdes, dos equipamentos e dos utensilios, o controle da &gua de
abastecimento, controle integrado de vetores e pragas urbanas, a capacitacao profissional,
o controle da higiene e satude os manipuladores, 0 manejo de residuos e o controle e

garantia do alimento preparado (BRASIL, 2004).

3.7 Instrucéo de Trabalho (IT)

Segundo o SEBRAE, as Instrucdes de Trabalho (IT) sdo uma ferramenta para
documentar ou padronizar tarefas especificas e operacionais. Com ela vocé faz a
descricdo e também a ilustracdo de como fazer determinado processo. Com isso, vocé

pode delegar e cobrar a realizacdo do trabalho de seus funcionarios.
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4. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

Este relatorio em questdo tem por finalidade apresentar o desenvolvimento da discente
no estagio obrigatdrio e descrever as atividades desempenhadas como Estagiaria na area
de Controle e Gestdo da Qualidade. Nesse contexto, foram solicitados a elaboragéo e
criagdo dos documentos utilizados para um controle e gestdo da qualidade de alimentos
eficiente. Também foram realizadas visitas onde foi aplicado a lista de verificacdo do
estabelecimento e da sua estruturacao fisica, presente na RDC n° 275, de 21 de outubro
de 2002. E atraves dessa regulamentacdo e da RDC n° 216, de 15 de setembro de 2004,
foi possivel implementar adequagdes aos estabelecimentos no setor de registros de

documentos e na area de processamento.
4.1 Assessoria e Consultoria

Figura 1. Fluxograma de etapas necessarias para uma Consultoria eficiente e para

elaboracdo do Manual de Boas Praticas.

Checklist

Procedimento
Operacional
Padronizado

Fichas Técnicas

Instrucéo de
Trabalho

Formularios de
Controle

Treinamento

Certificado

Manual de Boas
Préaticas
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4.1.1 Checklist de Verificacéo

A partir do checklist de verificacdo é iniciado toda a padronizagdo de processos, pois
além de facilitar a coleta de informac6es e consequentemente minimizar falhas, sdo ideais
para avaliar um servico, um produto, uma atividade e sdo um dos materiais necessarios
durante uma visita para inspecdo de industrias e estabelecimentos de alimentagéo.

Posteriormente foi elaborado e aplicado um checklist de verificacdo durante a visita
em uma cafeteria e em uma confeitaria, onde pode-se avaliar toda a sua estruturacao e
dentro dela avaliar a linha de processo, o armazenamento da matéria-prima, do produto
acabado e da embalagem, os produtos de higienizacdo, a area externa, as instalacdes e
edificagbes como mostra na Figura 2.

Figura 2. Checklist de verificacdo de estruturacao fisica do estabelecimento.

FORMULARIO DE CONTROLE COmGO. - Lo - FORMULARIO DE CONTROLE COMGO: ¥ -0V -
EMISSAD:  o7eenn EMISSAD:  07em0m
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1.3 | Area especifica para armazenamento de utensilios. 7.0 |INSTAI ACOES E EDIFICACOES
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- = A = : 3
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26 | A readeacesso esta isolada.

77 | Tem distanci &3 matéris-prima com o piso.
30 | ARMAZENAMENTO DE PRODUTO ACABADO
3.1 | Sl utilizadas

30 | A refigeragio & feita por categonia.

3.3 | Haaidentficagio dos produtos.
4.0 | ARMAZENAMENTO DE EMBALAGEM

s embalagens estio das em area especifica e

41 ba

| apopnada
2 [As

estdo separadas por catezonia.

43 | Ac dreas de acesso direto estio isoladas.

44 |Tem do piso para as

5.0 | PRODUTOS DE LIMPEZA

0= produtos estio armazenados em area especificae
| apropriada.

5o | Hwm espago destinado apenas para o produtos de

Lmpeza
6.0 |AREA EXTERNA

Supervisde Aprovaghe 1 Superviske Aprovagho ?
D D =8 Dan:
Respanstval: Rarpazuanl: Escpomsaval: Rocpoastval
CarpoFunglo: CasgoFamglo: CarpoFunglo: CamgoFanglo:

Carimba, A Carimba, Assimamrs/Carimha,

Fonte: Autoria propria.

Conforme a lista apresentada na Figura 2, a partir dela foi feita toda a analise e

avaliacdo da estruturacdo do estabelecimento checando se cada ponto descrito estava
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conforme ou ndo conforme e fazendo as observacdes necessarias de cada ambiente em
questdo, como mostra a Figura 3.

Figura 3. Avaliacdo do armazenamento de matéria-prima de uma confeitaria.

Fonte: Supervisora.

Ademais, vé-se que a lista de verificagao contribui como levantamento das condi¢6es
gerais do estabelecimento e que, posteriormente, contribuira como indicador de medidas

corretivas, antes da aplicacdo das boas préaticas de fabricacéo.

4.1.2 Procedimento Operacional Padronizado (POP)

Foi solicitado que houvesse a elaboracgdo desses procedimentos como forma de aplica-
los de forma tanto individual como anexados no manual de boas préaticas de fabricacéo.
Para a sua elaboragéo foi utilizado planilha eletrénica, seguindo o modelo padréo da
empresa e posteriormente colocado em formato de texto para uma melhor analise e
correcao.

Os POP’s elaborados foram:

e Higiene e satde dos manipuladores (Figura 4);
e Higienizagdo de instalacGes, equipamentos, moveis e utensilios (Figura 5);
e Controle de potabilidade de agua;

e Manejo de residuos (Figura 6);
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e Manutencao preventiva e calibracdo de equipamentos;

e Controle integrado de pragas e vetores urbanos;

e Recebimento de matérias-primas, ingredientes e embalagens; e
e Programa de recolhimento de alimentos (RECALL).

De acordo com as demandas de cada estabelecimento de alimentacdo era necessario
elaborar outros procedimentos operacionais padronizados para as atividades especificas
de cada empresa, a exemplo disso tem-se os POP’s para higieniza¢do das maos; controle
de estoque e controle de temperatura dos alimentos.

Figura 4. POP de Higiene e Saude dos Manipuladores.

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO EEt it s d PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO EEC it el
DSSi0: 6000 ISSA0:  ssosa02
REVEAO. @ REVISAO. )
Higiene ¢ Saude dos Manipuladores - - Higiene ¢ Saude dos Manipuladores s -
Objeti Descrever os procedimentos necessanos para assegurar 2 himene. 3 sands e comportamento dos Etapa de Procedimentos
manipuladores. visando a produc3o de alimentos sezuros.
Etapa: Controle de Hiziene e Saude dos Mamipuladores Higienizacio das mios
Fi & Dhanamente ou 5 houver pecessidade 10  Umedecer mios e antebragos:
a 20 Lavar com sabonete liquido neutro. palmas das mios. dorsos e antebraco, espagos entre o5 dedos,

polegare:, uzha:, pontas do: dedos e punbo:
I = = 30  Enxaguara: mios e antebrago com dgua comente:

40 Secaras mio: com papel toalka (o reciclivel):
50 Usa annsséptico:

o ot
i Ii&'j ¢t

= :
Utilizacio dos Uniformes
1.0 Trocar e lavar dianamente ou sempre que houver necessidade:
20 Apresentar umforme completo. hmpo. integro:

3.0 N3o camegar nos bolsos equipamentos, objetos que causem perizos 205 alimentos e acidentes de trabalho;
40 A reposigio de novos umformes é feita no prazo de 6 meses ou antes, caso haja necessidade;

[ Moni 1
% O que:
 Como: Inspegio visual
Quando: D:

Uniformes: Awaliar de Produgio
Resultado: 30 eficaz e segura
Supervizle Aprovacle Supervizle Aprovacle
Dax D Dax D=
CargoFungho: CarpoFamgio: CargoFangl: CarpoFemcis
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Higiene e Saide dos Manipuladores
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PADRONIZADO il

- ASSESSORIA E CONSULTORIA EM

e uso fou copia fors da ursdde ¢ permamentemenne proids

Responsivel:
CargeTungha

Cargo Fungda:

Fonte: Autoria prépria.

Figura 5. POP de Higiene de Instala¢Bes, Equipamentos e Moveis.

PROCEDIMENTO OPERACTIONAL PADRONTZADO Fe il

Bassio.  seesor
L
Hisienizacio de ~

Supervize. Aprevacle
D Dax
Rocpomrd Recpomsaral.
CagoFaxgio CapoFamgh
P =

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO Ee el

10 Asparede: devem ser ot T p—
25 &mmul&ﬂﬁmmmhﬁhmm_wqmnm
de igus com o amxili doTede;

10 As janelas e partas devem ser lavada:s com dgua e detergente esfrezando com esporgz emxazuer e deixar
raturzbmente:

10 O teto deve ser Lavado com 3ua & deterzents. esfezando com vassows. exazusr e deny secar
zatwalmente.

A bancadas deve retirar o5 residuos. Lavar com s2b30 neutro e utilizar dlcool 70%.

10 As zeladeiras devem ser retiradas o5 residuos, bver com s3b30 newo e wilizar dleccl T0%:

20 &ﬁum&&mmmﬂ:sﬁmhnismﬂmﬁmeﬂnrmm
3.0 As cafetenas devem ser conforme 2 do fsbncante.

1.0 Devem ser igemizados com s2b3o neutro e secos nafuralmente;
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Fonte: Autoria propria.

Figura 6. POP de Manejo de Residuos.

PROCEDIMENTO OPERACION

Manejo de Residuos

Lavaralxema ez mpa 3 deterzecte wtilizando wma:
por dentro & por fora até que 2 superfice esteja lompa:

30 Enxaguarcom dguz comrente:

40  Preparar uma solugio cloradz com 3gu2 samstina cloro ativo:

50  Bomifar 2 solugio clorada e detxar 2gir por 30 minutos parz desinfecg3o:

o
E

Coletores de Lixo
10  Levar as hixeiras para a rea extema;
20  Retirar os sacos plisticos:
30 Lavarosrecipientes e ammpas a lizand por dentro
~ eporfora;
40  Enxaguar os recipientes com igua hmpa;
50 hugi iy aliv

0 Preparar

60 Colocar a solugio clorada e deixar agir por 30 minutos para desinfacs30;
70 Escorer deixando os recipientes de boca para baixo;

80  Secarnaturalmente;

90 Colocar um saco plistico novo.

Area de Armazenamento do Lixo
10 Retirara swjidade gross3;
Swpervizho Aprovache
Dax: D
pr—— pR—
CargoFangle: . CarpoFenglo:

e
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PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO i FPROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO Ee i

PMIssko:  osssmn EISSA0:  ses0
REVISAO: L] REVISAO: -

Manejo de Residuos Manejo de Residuos

AN 2

- Proporcionar mstrupdes para realizar ta] stvidade; REGISTRO DE MANEJO DE RESIDUOS
Verificar se 3 empresa responsivel pelo recolhimento do lixo esta cumprindo @ stvidads: DATA HORARIO RESPONSAVEL OBSERVACAO

Esse documento fod elaborado] 5 ASSESSORIAE CONSULTORIAEM
ALIMENTOS pam s = wu ol 072 62 UmSGade é permansotemente prodida

Essa documento foi elaborado | 5— ASSESSORIA E CONSULTORIA EM
ALIMENTOS pan: 3 Jia fora da upsdade & permansntements prodida
Supervisie Aprovagie Supervizde Aprovacie
Dax: Da: D Dax
Rasponsnal: Taspomserel Rscpomivdl ——
CargoFungle Cargo Fungle: CargeFungle: Cargo/Funglo:

Atsinamra/Carimbe . Aczinarura Carimbo AtsinareraCarimbo ) ) Aminatura Carimba

Fonte: Autoria propria.

4.1.3 Fichas Técnicas

Foram elaboradas fichas técnicas para uma empresa de “dindins” e para cada sabor foi
elaborado uma ficha técnica, descrevendo as caracteristicas do produto e com contetidos
relevantes para o consumidor. E como as fichas técnicas sdo um conjunto de
caracteristicas e informacdes que definem um produto, em cada uma delas apresentava: a
categoria, formulacdo, tempo de preparo, o rendimento, a porcentagem de perda aceitavel,
os ingredientes, a unidade e quantidade utilizada, o fornecedor, estoque, modo de preparo
e proporcao para cada formulagdo, como mostra a Figura 7.

Figura 7. Ficha técnica de produto.



Avenid

2etrolina. Pemambuco,

Reacil (EP- $A 19200 Cantatn: (741 9 8104 2300.

FICHA TECNICA DE PRODUTO

DINDIN: Ferrero Rocher

CATEGORIA: Gelado
RECEITA: Ferrero Rocher

TEMPO DE PREPARO:
RENDIMENTO: 1 receita 34 unidades, 2 receitas 69 unidades, 3 receitas 102 wndades : 4 receitas 136
PERDA ACEITAVEL: 2% do total dos insumos

des; 5 receitas 170

INGREDIENTE UNIDADE QUANTIDADE FORNECEDOR ESTOQUE
Chocolate ao leite unidade 192¢ Escolha do chente Secos
Ganache de Aveld gramas 384g Escolha do cliente Secos
Avela gramas 102g Escolha do cliente Secos

1
2
3
4

MODO DE PREPARO CASQUINHA:

. Derreta o chocolate e misture com a ganache;
. Coloque 3g dos avelds picados em cada saquinho;
. Depois adicione 17g da mistura da casquinha;
. Apds colocar o recheio na casquinha, espalhe e adicione a base gelada de chocolate.

19

1 base de Chocolate 2 bases de Chocolate 3 bases de Chocolate
Ingredientes da casquinha: Ingredientes da casquinha: Ingredientes da casquinha:
192g de chocolate ao leite 384g de chocolate ao leite 576g de chocolate ao leite
384g de ganache de avela 768g de ganache de avela 1152g de ganache de avela
102g de avela picada 200g de avela picada 300g de avela picada
R, = to: 34“ sl R o V3 69 u R p dr to- 102 il

5 bases de Chocolate

4 bases de Chocolate
1 Ingreds dac inha:

Ingredientes da casquinha:

768g de chocolate ao leite 960g de chocolate a‘o leite
1536g de ganache de avela 1920g de ganache de avela
400g de avela picada 500¢g de avela picada
Rendimento: 136 unidades | Rendimento: 170 unidades

Fonte: Autoria prépria.

4.1.4 Instrucdes de Trabalho

Foi solicitado a elaboracéo das instrucdes de trabalho para:
e Higienizacdo das méos,
e Equipamentos (Figura 8),
e Pias, portas e vidracas,
e Bebedouros,
e Pisos, paredes, tetos e rodapés (Figura 9),
e Ralos e calhas, e
e Balcdo refrigerado.
Para que assim, houvesse uma padroniza¢do nos processos de controle, limpeza e

higienizacéo, além de manter o trabalho sempre realizado da mesma forma, uma maior
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qualidade durante a execucdo das tarefas e uma definicdo clara de cada etapa das

atividades e das responsabilidades para a sua realizacéo.

Figura 8. Instrucao de Trabalho: Equipamentos.

INSTRUCOES DE TRABALHO CODIGO:  TTscgms INSTRUCOES DE TRABALHO CODIGD: a0
EMISSAO: 300727 EMISSAO: 03480
REVISAD: - REVISAO: -
Local para Aplicaciio: Equipamentos o sm Local para Aplicacio: Equipamentos o mm
Descrever como se realiza 3 kigienizagio dos equipamentos para que =sj2 possivel remover 2=
Objetivo: sujidades aderidas durante todo o processo de produgio com eficaciz, 2 fm de evifar
inagio Observacbes:
Izu- Limpers e : Ape P e e o i
Mo caso de mesas, balancas: 3 higienizagio deve ser feita 20 final da produgo elon As banradas e mesas devem ser bigienizadas sempre que ocorrer parada de atfvidade no setor.
= No caso dos demais equipsmentos: = higienizagio devera ocomer semanalmente 3o final da
30 &/ou quando houver [ Moni 1
ke 0 que:
Como: Tnspecio visual,
[ Material necessario o cazo de mesa:, balangas: 3 Bimemizacio deve sar feits dizniaments 30 Smal d2 produgio
* Esoma: - efou quando!
*  Expétuls de polistilenc e/on pi de plistico: B No caso dos demais equi 2 S0 devera ocomer final da
®  Pano de limpeza {que nio libere fbras): 30 elon 4 1
* Rodo de borracha; Quem: Zuxiliar de Produgso;
* Detergente alcalino diluido sem cheiro;
* Estopx;
I Acio Corretiva 1
[ EPL
* Luvasde PVC: Imed
= Botas de PVC;
* Fardamento; Posterior:
*  Protetor auricular: _
o Miscara: mmnmwm-n‘}f&ommmwzmwm
=
Etapas_| Descricao do i de Higienizacio dos Equi
I | Reumir o matenizl necassirio para o du e venficar a5 condigdes da uso;
liinalizariéraaelsdar_
I Deslizar &
- elou estopa;
5.0 Aplicar o detergente diluido na superficie e esfregar com 2 esponja ou pano de limpeza:
50 Enxaguar com zua impa pars remover todo o reziduo do deterzents = remover ¢ sxcesso de
_ com exchustvo para esta finalidade:
70 '%)‘;: = akh: uzacio do prso d Instrucdes de Trabalho de Controle de
Supervizhe Agrovacie Smpervisle Aprovacie
Dmx: D Damxc Dmx
Raspomavd: Esspozuel: Fsspomard 3
: e — et
p— E—
Fonte: Autoria propria.
. x . .
Figura 9. Instrucdo de Trabalho: Pisos, paredes, tetos e rodapés.
INSTRUCOES DE TRABALHO INSTRUCOES DE TRABALHO CODIGO:  ITach
REVISAO: -
Local para Aplicacio: Pisos, Paredes, Tetos e Rodapes Local para Aplicacio: Pisos, Paredes, Tetos e Rodapes -

Famover == wjidade: com sheicis 2 Sm de sviter parsioula: de possras = dipario de 2o [P diindo 120 =l d= [ A Ee——
| microrsarszmos desinfetante & splicar sm toda 3 dres cima xo:
: B 3 0| Decar secar naturaiment
T T e e———
No =0 ds paredes e fetos: Etapar Dezcricae do : de Higienizacie de: Piro: = Rodapis
10| Rewmir o material Siopaso  verificar 3 condigoes de w0

30| Enches o balde até 2 metade com 3guzc @ i,

_ AL | Merzulhar o pano no balds e sem arer o excesso, enrole 0o 1040 & exfrezue foda Srea prmetrs de um
+ Vazows: 40 iadn a pacsagem pelo outro;
* Fodo 50 |Remova s dzua suja com o rodo =8 o ralo de.
. P Erazue todo o piso = Todapes 2t refirar fodo o s3bdo wlizands o pano embebecido em 3zus s =
+ Balde 6.0 |enrolado no rodo;
* Espatulz 7.0 |Deixarsecar
* Escov; 8.0 |Lave o material de trsbalbo « guardeo 5o local fdo
* Deterzente:
*+ Desimfetmts:
* Placa Sinalizadora; [ 1
N ::';:;;1 O que: Proos, paredes, fetos ¢ rodapes;

Come: m=pecio vizal
) %o cazo dos pizos & rodape
I EFT ari 1 Quando: paredes e tetos:
+ L dePUC: Quem: i de Produgio;
+ Bomsde PVC
* Fadamento;
. Avestal =
- [ Acio Corretiva 1
. Misems
Imediata:
PROCEDIMENTO PADRONIZADO P —
rv— . s i P s Ten e Cormao S b por SOLEGES — ASSESSOK A B CEUICAL A0 E EORTAC D

0| Rewms o mstemal necessaio « ventficar 2= condigbes de wo; b

malizar a area e isolar

2 fasrar ox mensihios = remorivers da ez 3zer

emover 2 swjidades sosseirs com swrilio de espinila e ou vasows =ou i

50 Encher o balde 2t 2 metade com 3zna & deterzente newro. nilizar esponya e'ou vazsours embebecida &
- exfrezay por tods 3 dres 3 ser lmoa de coma pars bamo:

€0 |Ervasmar com drua corrente oo residuos de
p— p—
D Datxc
Recpominid: [em—y

j——
CagoFumde:
e .

Fonte: Autoria propria.
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4.1.5 Formulérios de Controle

Os Formularios de Controle sdo uma forma de recursos com campos preenchiveis

utilizados para coletas de dados. Visto isso, foram elaborados formularios de controle

para uma inddstria produtora de 6leo, sendo necessario conhecer todos os processos de

cada atividade e assim possibilitar a elaboragcdo dos formulérios, sendo eles descritos a

sequir:

Selecéo e higienizacao da matéria-prima (Figura 10);
Centrifugacéo;

Decantacao;

Envase;

Filtracdo;

Peneiramento;

Prensagem (Figura 11); e

Quebrador (Figura 11).

Figura 10. Formulario de Controle: Selecéo e Higienizacdo da Matéria-Prima.

Lnte|l)ah|llorilin| Peso Temperatura Q d | Resp | Emb Forneced Observacdes |
Esse documento foi elaborado por . Senuso e/ou copia fora da unidade € permanentemente prosbida.
Supervisio Aprovacio
Data Data
CarzoFungio: CarzoFumgio’
Ass arimbo Azl iCarimbo

Fonte: Autoria propria.
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Figura 11. Formulario de Controle Fabrica de Oleo.

FORMULARIO DE CONTROLE COBIGO:  FCrRom FORMULARIO DE CONTROLE COBIGD:  PCrao-ms
BMISSAO.  1zmszz EMISSAO: 120402
REVISAG ] REVEAD: 0
Controle de Quebrador o - Controle de Prensagem o -
Esse documenso ot elaborado por ISOLEGIS — ASSESSORIA E CONSULTORIA EM ALIMENTOS paraa Esse documento foi elaborado por ISOLEGIS — ASSESSORIA E CONSULTORIA EM ALTMENTOS pa a
S w50 & 0 copia fora éa umidads & permanentsments prodhids. S 10 &/ copia fora da uridads & permamsntsments profhids.
Daa: Dam D Dax
Racpomssr: prm— Respomsual: Respomstual:
CargoFunglo: Cargo/Funglo: CargeFungla: Cargn/Fungla:
Arisamra Canimbe = =) Asinamra Canimbo Azimamr Canzbo

Fonte: Autoria prépria.

Durante o periodo de estagio, ainda foi elaborado um formulério de controle para uma
cafeteria, de controle de estoque (Figura 12), mas que também podera ser utilizada em

outros estabelecimentos, por ndo conter especificagdo de produto.

Figura 12. Formuléario de Controle de Estoque.
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FORMULARIO DE CONTROLE CoICo.  rermom FORMULARIO DE CONTROLE CODIGD:  Permom
EMESiO:  asusam PMmsio:  osesoar
REVISAOD: w REVISAD. ]
Controle de Estoque o - Controle de Estoque o -
Data: | ] Valor de X o Data de nova Quanddade 2
E‘. I | E E:toque Minimo | Estoque Maximo
K i | J
Codizo de - B . Preco Vnitirio | Quantidade em E
- = Exse documento foi elabarado por SOLEGTS — ASSESSORIA E CONSULTORIAEM
Esse G0cumens~ %~ =t=harain por [SOLEGTS — ASSESSORIA E CONSULTORIA EM .
ALIMENTOS pana #2050 &00 €opia fora da umidad & permanentements prodida ALIMENTOS pan #0150 2'ou copia fora da umidade ¢ parmanentement: profuda.
Swpervizis Aprevachs Supervizis Aprorache

Dxx Dmx- Daxe Do
pr—— Rsrpomurcel: Respomssvel: jr——
Fanglo: CargoFangla CargoFuagle: Cargo/Faagla:
Assmarara Carimbe Azimann Carimbe Assinarura Carimba Azimarara Carimbe

Fonte: Autoria prépria.

4.1.6 Treinamento

Os treinamentos eram construidos de acordo com a importancia de sua realizagéo,
estratégia de utilizacdo, tipo de colaborador, linguagem adequada (mais formal, ou
informal), a importancia de utilizacdo de imagens, exposi¢cdo dos textos durante a
apresentagdo, elaboracdo e apresentacdo dindmicas nos treinamentos como forma de
interagir e perceber a compreensao dos participantes.

Nesse contexto, foi solicitado a elaboracéo de um tabuleiro onde fosse possivel ter uma
interagdo maior com os colaboradores e houvesse troca de conhecimentos, além de uma
participacdo conjunta. O conceito do tabuleiro criado consistiu em fazer com que os
participantes tivessem a oportunidade de responder as perguntas e interagir com os outros,
criando uma dindmica saudavel e desafiadora, conforme mostra na Figura 13 e Figura 14.

Figura 13. Tabuleiro.
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Fonte: Autoria propria.

Figura 14. Tabuleiro.

Fonte: Autoria propria.

Além da dindmica criada e elaborada, foram elaborados treinamentos relacionados a

organizacdo de estoque e armazenamento (Figura 15, 16 e 17), seguranca dos alimentos,
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producdo de bebidas com frutas, elaboracdo de doces e geleias, beneficiamento da
macaxeira, técnicas pos-colheita, padronizacdo de processos e higiene e sanitizacdo dos
alimentos.

Figura 15. Treinamento de organizacao de estoque e armazenamento.

BENFICIOS DE UM

ORGANIZACAO DE ESTOQUE
) ESTOQUE E

N ’// 2

ORGAN IZACZ\O DE ESTOQUE 7 A organizagdo do estoque é uma
E ARMAZENAMENTO pratica que visa gerenciar o

volume adequado de produtos,

7 < 2
/ I \ para garantir o atendimento das TN
demandas e o funcionamento do EVITA PERDAS OTIMIZAGAO DE NIR
'DE MERCADORIA TEMPO QUARTIDADE
negocio. MINIMA

ARMAZENAMENTO
ORGANIZADO

IMPORTANCIA lf} CATEGORIZE
Um bom controleg?"oﬁ'rggnhacao
de estoque permite a0 gestor @
calcular o girog’dasgf\{ercadorias y Crie categorias para seu
© aperfeicoaf o processo de (/J Jﬁ' inventario, de forma a visualizar

compras, di uindo a pressio

com facilidade o valor e o giro.
sobre o a

rf:"} AUTOMATIZE E’_‘> AUTOMATIZE

Ci
empresa. -

empresa precisa, sem excessos que
possam prejudicam o giro financeiro
do seu negocio.

Assim, vocé garante que tera em \w ]
estoque exatamente o que sua \
s

Fonte: Autoria prépria.

Figura 16. Continuacdo do Treinamento de organizacdo de estoque e armazenamento.

Com um bom controle das transagoes e
uma previsao de vendas adequada, &
possivel vocé perceber os pontos de

atencdo, onde podera precisar de mais

estoque do que o normal.

&> RECEBIMENTO E CONFERENCIA t> ESTOCAGEM

ETAPASIDUNCICLO DD PEDIDD)

B el & ¥

g
P ALGUNS METODOS DE
CONTROLE DE ESTOQUE:

" CURVA CIcLo

e ABC PDCA

CUSTO JUST IN GIRO DE PRECO
MEDIO TIME ESTOQUE < ESPECIFICO

Fonte: Autoria propria.

Figura 17. Continuagéo do Treinamento de organizagédo de estoque e armazenamento.
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COMO SABER O MELHOR
METODO PARA O MEU
NEGOCIO?

Fonte: Autoria prépria.

E importante ressaltar que os objetivos gerais da capacitacdo sd0 promover uma
educacéo voltada para higiene de forma geral, conscientizar os colaboradores do seu papel
no processo de elaborar produtos seguros e sua responsabilidade social, além de colaborar
na implantacdo do programa de BPF e de Controle de Qualidade na empresa.

Foi possivel acompanhar a aplicacdo de um treinamento de boas préticas de fabricacéo
para os colaboradores de uma cafeteria, para que assim houvesse um entendimento mais
amplo sobre como deve ser realizado, como abordar e sanar as ddvidas. Além desse

acompanhamento, realizado a elaboracdo de um treinamento sobre técnicas pds-colheita.

4.1.7 Certificados

Os certificados foram elaborados com o intuito de comprovar a participacdo dos
funcionarios e colaboradores nos treinamentos de capacitacdo abordados pela empresa.
Ao término dos treinamentos seja ele inicial, periddico ou eventual, previstos nas NR’s
foram emitidos os certificados contendo o0 nome e assinatura dos participantes, conteddo
programatico, carga horaria, data, local de realizacdo do treinamento, nome e qualificacdo

dos instrutores e assinatura do responsavel técnico do treinamento, conforme a Figura 18.

Figura 18. Certificado de conclusdo de treinamento de capacitacao.
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CERTIFICADO DE CONCLUSAO

Certificamos que o/a colaborador(a)

Concluiu o treinamento em -------- em servico de alimentacdo de XX horas
realizado em XX de XXXXX de 2022

5 Empresa
Colaboradora F s

-~ —  ————————————————_——4¢
> 4 h

Fonte: Autoria propria.

4.1.8 Manual de Boas Préticas (MBP)
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4

A principio, para a elaboracdo do MBP sdo necessarios alguns materiais, como no caso

dos procedimentos operacionais padronizados, as instrucdes de trabalho e os formularios

de controle. Para que assim, o manual estivesse completo e fosse aplicado no

estabelecimento.

Para a sua elaboracdo foi seguida, inicialmente, a RDC n° 216, de 15 de setembro de

2004, e consequentemente, a RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002, entre outras

relacionadas a legislacdo de servicos de alimentacao.

O manual ele foi composto pelos seguintes topicos:

Introducéo;

Definigdes;

Manipuladores;

Higiene Pessoal;

Higiene dos Alimentos;

Higiene das Instalagdes, Equipamentos, Moveis e Utensilios;

Recebimento de Alimentos;
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Controle Integrado de Pragas e Vetores;

Potabilidade de Agua;

Manejo de Residuos;

Matérias-Primas, Ingredientes e Embalagens;
Preparagdo dos Alimentos;

Armazenamento e Transporte do Alimento Preparado;
Exposicao ao consumo do Alimento Preparado;
Documentacéo e Registro;

Responsabilidades; e

Anexos dos Procedimentos Operacionais Padronizados e dos Formularios de
Registro.

4.2 Placas Orientativas

As placas orientativas elas estdo presentes em todos os ambientes, sdo elas que

orientam e identificam cada lugar/setor, e elas ndo poderiam ficar de fora quando se fala

de controle e gestdo da qualidade. Foram elaboradas placas orientativas para uma

cafeteria, descritas na Figura 19.

Figura 19. Placas orientativas para cafeteria.

Fonte: Autoria propria.

(LAVAGEM DAS MAOS)  (AREA DE MANIPULACAO ) (‘AREA DE MANIPULACAOY  (£Rea pE PROCESSAMENTO
Shmal | O/
= N : ©
@ . OBRIGATORIO
‘g U ) GUARDAR OBJETOS PESSOAIS
% /E\?\ ﬁg @fh@ USO DE TOUCAS EM LOCAL ADEQUADO
\ /. L 1\ i\ /.,
/ AREA DE MANIPULACAO (" WC MASCULINO (" WCFEMININO )
MATENHA SEU MANTENHA A PORTA MANTENHA A PORTA
UNIFORME LIMPO FECHADA FECHADA
- J. X f /. X -
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Também foram solicitadas a elaboragéo das placas orientativas para o estabelecimento

de “dindins”, descritas na Figura 20.

Figura 20. Placas orientativas para um estabelecimento de “dindins”.

(" WC MASCULINO

(AREA DE MANIPULACAGY  (pea DE MANIPULACAO (AREA DE PROCESSAMENTO) WC FEMININO
¢
OBRIGATORIO MANTENHA A PORTA
GUARDAR OBJETOS PESSOAIS MANTENHA A PORTA
EM LOCAL ADEQUADO USO DE TOUCAS FECHADA FECHADA

\ i A DA >, N I
( Py - \ (ﬁ . (ﬁ

AREA DE MANIPULACAO AREA DE ARMAZENAMENTO AREA DE REFRIGERAQ"\O\ AREA DE PROCESSAMENTO ATENCAO

I"I %‘ PROIBIDO A ENTRADA DE
MANTENHA A PORTA PESSOAS NAO
FECHADA AUTORIZADAS
MATENHA SEU
UNIFORME LIMPO

\ I B\ AR i \S =
(" ATENGAO ) ( ATENGAO \ (( ATENGAO ) ALCOOL EM GEL (LAVAGEM DAS MAOS)

| | feg

MANTENHA O MANTENHA A PORTA = ¢ <
BANHEIRO LIMPO E FECHADA
ORGANIZADO N o
AEW

e A S/ Y, A i

Fonte: Autoria propria.

A partir disso, vé-se a importancia da avaliacao de cada estabelecimento, pois por mais
que haja uma padronizacdo de setores sempre havera uma diferenca entre um
estabelecimento para 0 outro e isso torna a assessoria e a consultoria cruciais para o

controle de qualidade da empresa.

4.3 Planos de Ac¢ao

Tendo em vista o plano de acdo como uma ferramenta de gestdo utilizado como uma
forma de planejar e controlar sejam ela acgdes, atividades, prazos e etapas. Foram dois
planos de acdo dois planos, uma para a Implementacdo da 1ISO 9001 e outro para
Ocorréncia de Erros. Para a sua elaboracdo foi utilizado planilha eletrbnica e
posteriormente colocado em formato de texto, tudo alinhado a estrutura da empresa.

Os Planos de Acédo apresentados nas Figuras abaixo, apresentam-se de maneiras
diferentes, onde na Figura 21 expde a atividade, recursos necessarios, responsavel pela

atividade, inicio, término e observagdes. Na Figura 22 expde 0 objetivo, responsavel
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geral, assunto, e para cada tipo de processo destacar etapa, responsavel, produto, defeito
e 0 que fazer. A Figura 23 expde o que fazer, por que fazer, onde fazer, quem vai fazer,
quanto vai custar e a situacao, sendo assim, um tipo de plano de a¢do mais conhecido e

mais utilizado na gestdo de qualidade.

Figura 21. Plano de Agdo de Ocorréncia de Erros.
Plano de Acéo

Fonte: Autoria propria.

Figura 22. Plano de Acéo de Ocorréncia de Erros.

Plano de Acio

Fonte: Autoria propria.
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Figura 23. Plano de Acéo.

Plano de Acao

Fonte: Autoria propria.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

A experiéncia e 0s conhecimentos adquiridos durante o periodo de estagio foram
fundamentais para aprofundar os conhecimentos na area de assessoria e consultoria no
controle e gestdo da qualidade em estabelecimentos de alimentos, tendo em vista que
tornou possivel o acompanhamento dos processos e requisitos necessarios para uma
consultoria eficaz, além de acompanhar clientes/colaboradores de diferentes segmentos
dentro do servicos de alimentacao, proporcionando assim, a verificacdo da importancia
da atuacdo no ramo em questao.

Foi possivel adquirir a experiéncia pratica sobre como um profissional da
qualidade atuando no operacional tem que agir em determinadas situacdes e solucionar
problemas comuns e recorrentes de clientes durante a prestacdo de consultoria. Ademais,
foi possivel aplicar os conhecimentos tedricos referentes ao controle e gestdo da qualidade

aprendidos em sala de aula ao decorrer de todo o curso de Tecnologia em Alimentos.
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FORMULARIO DE CONTROLE CODIGO  Feltov-

Lista de Verificacdo de Estruturacao Fisica do
Estabelecimento

EMISSA
O:
REVISA
o: 00

ANO: 2022

07/04/2022

AJUSTES NECESSARIOS RDC

NC

NA*

OBSERVACOES

1.0 |LINHA DE PROCESSO

1.1 | Separacdo de areas entre caixa e processo

1.2 | Os acessos diretos da linha de producdo estdo isolados.

1.3 | Area especifica para armazenamento de utensilios.

1.4 | Equipamentos de inox.

1.5 | Os fluxos de processos sdo organizados por categoria.

16 N~éo séo_ gti_lizados utensilios de madeira ou de material
ndo sanitario.
Os equipamentos e utensilios estdo em quantidade

1.7 |suficiente, em bom estado de conservacao, organizados,
com auséncia de sujidades e armazenados corretamente.

20 |ARMAZENAMENTO DE MATERIA-PRIMA

21 Os _in_gredientes utilizados estdo em quantidade

' suficiente a demanda.

2.2 | Os ingredientes estdo dentro do prazo de validade.

2.3 | A matéria-prima esta separada por categoria.

2.4 | As matérias-primas estdo identificadas e etiquetadas.

2.5 | As prateleiras estéo isoladas.

2.6 | Adrea de acesso estd isolada.

2.7 | Tem distanciamento da matéria-prima com o piso.

3.0 |ARMAZENAMENTO DE PRODUTO ACABADO

3.1 | Sdo utilizadas embalagens especificas.

3.2 | Arefrigeracdo é feita por categoria.

3.3 | Haaidentificacdo dos produtos.

40 < ARMAZENAMENTO DE EMBALAGEM

41 As empalagens estdo armazenadas em area especifica e
apropriada.

4.2 | As embalagens estdo separadas por categoria.

4.3 | As areas de acesso direto estdo isoladas.

4.4 | Tem distanciamento do piso para as embalagens.

50 |PRODUTOS DE LIMPEZA

51 Os produtos estdo armazenados em area especifica e

apropriada.
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59 H& um espaco destinado apenas para os produtos de
' limpeza.

6.0 |AREA EXTERNA

6.1 | Organizacédo da area externa.

6.2 | Vedacdo da area externa com a area de fabricacéo.

6.3 | Possui area de higienizacéo.

6.4 | Possui ambiente para troca de uniforme.

7.0 | INSTALACOES E EDIFICACOES

As paredes, tetos e forros sao revestido com material
7.1 | impermeavel, lavavel na cor clara, em bom estado de
conservacao e higiene.

As portas e janelas estdo bem conservadas e sdo de facil

7.2 .
limpeza.

O piso é de material liso, impermeavel, antiderrapante
7.3 | com caimento em direcdo aos ralos em bom estado de
conservacao e limpeza.

7.4 | Os ralos possuem um sistema de abre/fecha.

7.5 | Possui layout funcional e adequado.

C — Conforme | NC — Nao conforme | NA* - N&o se aplica

Esse documento foi elaborado por — ASSESSORIA EM CERTIFICACAO E EXPORTACAO. Seu uso e/ou
copia fora da unidade é permanentemente proibida.
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Procedimentos Operacionais Padronizados

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADOQO [geeilceiiegecety

EMISSAO:  04/05/2022

Higiene e Saude dos Manipuladores REVISAO: 00
ANO: 2022
Objetivo: Desgrever 0S proc_:edimentos nece~ssérios para assegurar a higiene, a salde e comportamento dos
i manipuladores, visando a producdo de alimentos seguros.
Etapa: Controle de Higiene e Saude dos Manipuladores
Frequéncia: Diariamente ou sempre que houver necessidade
Responsavel:

Material necessario

Antisséptico;

Papel toalha (ndo reciclavel);

Sabonete liquido neutro;

Uniformes;

Etapa de Procedimentos




1.0
2.0

3.0
4.0
5.0

1.0
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Higienizagéo das méos
Umedecer maos e antebracos;
Lavar com sabonete liquido neutro, palmas das méos, dorsos e antebraco, espacos entre os dedos,
polegares, unhas, pontas dos dedos e punho;
Enxaguar as maos e antebraco com &gua corrente;
Secar as méos com papel toalha (ndo reciclavel);
Usar antisséptico;

Areas freqiientemente esquecidas
durante a lavagem das méos

Areas pouco esquecidas durante a
lavagem das maos

Areas nao esquecidas durante a

lavagem das maos

Utilizagé@o dos Uniformes
Trocar e lavar diariamente ou sempre que houver necessidade;

2.0 Apresentar uniforme completo, limpo, integro;
3.0 Nao carregar nos bolsos equipamentos, objetos que causem perigos aos alimentos e acidentes de trabalho;
4.0 A reposicdo de novos uniformes é feita no prazo de 6 meses ou antes, caso haja necessidade;
Monitoramento 1 \
O que: Manipuladores
Como: Inspecdo visual
Quando: Diariamente
Quem: Auxiliar de Producgéo
Resultado: Higienizacdo eficaz e segura
Acéo Corretiva
. Planejar treinamentos;
Imediata P -
Agendar exames médicos e laboratoriais;
Posterior

Esse documento foi elaborado por — ASSESSORIA EM CERTIFICACAO E
EXPORTACAO paraa . Seu uso e/ou cdpia fora da unidade é permanentemente proibida.
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Instrucdes de Trabalho

INSTRUCOES DE TRABALHO CODIGO:
EMISSAO:
Local para Aplicacdo: Pisos, Paredes, Tetos e Rodapés REX@AO:

IT-SGQ-007

05/05/2022
00
2022

Remover as sujidades com eficécia a fim de evitar particulas de poeiras e disperséo de

Objetivo: microrganismos
Etapa: Limpeza e Higienizacéo
A No caso dos pisos e rodapés: diariamente;
Frequéncia: : :
No caso das paredes e tetos: semanalmente;
Responséavel:
Material necessario

e Vassoura;

e Rodo;

o Pag;

e Balde;

e Espétula;

e Escova;

e Detergente;

e Desinfetante;

e Placa Sinalizadora;

e Pano de chéo;

e Sabdo liquido;

EPI necessario

e Luvasde PVC;
e Botas de PVC;
e Fardamento;
e Avental;
e Oculos;
e Mascarg;
PROCEDIMENTO PADRONIZADO
Etapas Descricéo do Procedimento de Higienizacdo das Paredes e Tetos
1.0 | Reunir o material necessario para o procedimento e verificar as condi¢des de uso;
2.0 |Sinalizar a area e isolar;
3.0 | Afastar os utensilios e equipamentos removiveis da area a ser higienizada;
4.0 | Remover as sujidades grosseiras com auxilio de espatula e/ou vassoura e/ou pa;
50 Encher o balde até a metade com &gua e detergente neutro, utilizar esponja e/ou vassoura embebecida e
' esfregar por toda a area a ser limpa de cima para baixo;
6.0 | Enxaguar com &gua corrente para remover os residuos de detergente;
70 Preparar o desinfetante diluindo 120 ml de desinfetante e 20 L de agua, umedecer o pano na solucao de
' desinfetante e aplicar em toda a area sempre de cima para baixo;
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| 8.0 | Deixar secar naturalmente.

Etapas

Descricdo do Procedimento de Higienizacdo dos Pisos e Rodapés

1.0

Reunir o material necessario para o procedimento e verificar as condi¢Ges de uso;

2.0

Sinalizar a area e isolar;

3.0

Encher o balde até a metade com agua e detergente neutro;

4.0

Mergulhar o pano no balde e sem tirar o excesso, enrole no rodo e esfregue toda area primeiro de um
lado permitindo a passagem pelo outro;

5.0

Remova a 4gua suja com o rodo até o ralo de escoamento;

6.0

Enxague todo o piso e rodapés ate retirar todo o sabéo utilizando o pano embebecido em agua limpa e
enrolado no rodo;

7.0

Deixar secar naturalmente;

8.0

Lave o material de trabalho e guarde-o no local apropriado.

Monitoramento 1

O que:

Pisos, paredes, tetos e rodapés;

Como:

Inspecdo visual;

Quando:

No caso dos pisos e rodapés: diariamente;

No caso das paredes e tetos: semanalmente;

Quem:

Auxiliar de Producéo;

Resultado:

Acdo Corretiva

Imediata:

Posterior:

Esse documento foi elaborado por — ASSESSORIA EM CERTIFICACAO E EXPORTACAO
para a . Seu uso e/ou copia fora da unidade é permanentemente proibida.
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Formuléario de Controle

FORMULARIO DE CONTROLE CODIGO:  FC-PRO-004
EMISSAO:  05/05/2022

Controle de Estoque REVISAO: 00

ANO: 2022

Esse documento foi elaborado por — ASSESSORIA EM CERTIFICACAO E
EXPORTACAO paraa . Seu uso e/ou copia fora da unidade é permanentemente proibida.
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Esse documento foi elaborado por — ASSESSORIA EM CERTIFICACAO E
EXPORTAGCAO para a . Seu uso e/ou cdpia fora da unidade é permanentemente proibida.
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