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RESUMO

A qualidade na Industria alimenticia est4 altamente associada a questdao da
seguranca do consumidor e aos riscos que podem comprometer a integridade do
produto, previstos pela norma e legislagédo no setor de alimentos. O objetivo do
presente relatorio de estagio foi relatar atividades de controle e garantia de
gualidade em uma industria de embalagens metalicas para alimentos de
Uberlandia-MG. o trabalho teve como foco principal o teste de luminbmetro para
testificar a eficacia da limpeza, a lista de verificagdo para conferir se as medidas
estdo sendo seguidas, segundo os procedimentos e normas vigentes no ambito do
setor de producdo industrial, a licdo de um ponto para ensinar de forma clara ao
funcionario o modo correto de seguir os processos da industria, e controle
dimensional do produto acabado para garantir a adequacéo das medidas do produto
final segundo a expectativa do cliente. Diante do proposto ao longo do estagio,
pbde-se verificar a eficiéncia da logistica de trabalho do setor de controle de
gualidade quando pontos inadequados foram identificamos, passando-se por
correcbes posteriormente. Estas acfes permitiram que a empresa continuasse
adequada, conforme as exigéncias de seus clientes (industrias de alimentos),
verificado por meio de auditorias internas e externas, bem como testes de rotinas.
Com essas atividades o estagiario pode criar uma visdo mais critica dos processos
industriais, aprendendo como agir em situagdes de ndo conformidades, e assim
comecar a montar seu perfil profissional do setor da qualidade.

Palavras-chave: Procedimentos. Garantia. Boas praticas de fabricagéo.



ABSTRACT

Quality in the food industry is highly associated with the issue of consumer safety
and the risks that may compromise the integrity of the product provided by the
standard and legislation in the food sector. The objective of this internship report was
to report quality control and assurance activities in a metal packaging industry for
food in Uberlandia-MG. Quality control seeks to ensure the integrity and safety of
the product for the final consumer, and in this context several activities can be
developed that guarantee this commitment to quality assurance. Among the various
activities carried out, the main focus of the work was the luminometer test to test the
effectiveness of cleaning, the checklist to check if the measures are being followed
according to the procedures and standards in force within the industrial production
sector, the lesson of a point to clearly teach the employee the correct way to follow
the industry processes, and dimensional control of the finished product to ensure the
adequacy of the final product measures according to the customer's expectation. In
view of what was proposed throughout the internship, it was possible to verify the
efficiency of the work logistics of the quality control sector when inadequate points
were identified, going through corrections later. These actions allowed the company
to remain adequate according to the requirements of its customers (food industries)
verified through internal and external audits, as well as routine tests. With these
activities, the trainee was able to create a more critical view of industrial processes,
learning how to act in situations of non-conformities, and thus begin to build his
professional profile in the quality sector.

Keywords: Procedures. Guarantee. Good Manufacturing Practices.
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1. INTRODUCAO

A populacdo mundial vem aumentando a cada dia, e com esse crescimento
evidenciou-se cada vez mais o consumo de produtos alimenticios dos mais
variaveis tipos e suas embalagens. Contudo, constatou-se um crescimento no
mundo no consumo de embalagens (PASQUALINO et al., 2011). Ao longo das
décadas e anos as embalagens vém se desenvolvendo, e com iSSO seu uso intenso
vem provocando aumentos do consumo dos recursos naturais. Tal crescimento no
consumo correlaciona principalmente sobre o fato da facilidade de se comprar
produtos alimenticios prontos e acondicionados com maior durabilidade (BARROS
et al., 2018).

Para contribuir positivamente para a sustentabilidade, além de serem
fabricadas, transportadas e recicladas com recurso a energias renovaveis, as
embalagens devem ser fabricadas a partir de materiais de origem ecoldgica,
utilizando técnicas de producédo limpas e serem reciclaveis apés utilizagdo. A
sustentabilidade de um produto/embalagem também depende do consumidor, pois
ndo é sustentavel se ndo for usado corretamente ou descartado (ABRE, 2014).

Segundo a associacdo brasileira de embalagem (ABRE) as industrias do
ramo de embalagem estdo na linha de frente nas politicas de sustentabilidade.
Como exemplo, maior aproveitamento de matérias primas, RProducédo com controle
rigoroso, envase eficaz, criacdo de associagoes, gestdo de recursos, investimento
no desenvolvimento com pesquisa em tecnologias e processos na reciclagem dos
residuos, certificacdes de qualidade, estimulo as cooperativas, aplicacdes a
logistica reversa, racionalizacdo e reducdo no uso de energia, nos combustiveis
fosseis e agua, apoio as comunidades e treinamento dos colaboradores (ABRE,
2018).

Segundo a agéncia nacional de vigilancia sanitaria (ANVISA), embalagem
alimenticia € “o involucro, recipiente ou qualquer forma de acondicionamento,
removivel ou ndo, destinada a cobrir, empacotar, envasar, proteger ou manter,
especificamente ou ndo, matérias-primas, produtos semielaborados ou produtos
acabados, com a finalidade de proteger, conservar, informar e servir’

A realizacao de um produto ou de um processo gerencial com a auséncia do

controle de qualidade, ocasiona financeiramente consequéncias, custos néo



esperados, retrabalho, perdas, desperdicios e contrariedade para com o0s clientes
(PAULA et al., 2017, apud. NARVAES, 2012).

Na Industria alimenticia a qualidade esta altamente associada a questdo da
seguranca do consumidor e aos riscos de comprometimento da sanidade dos
produtos previstos pela norma e legislacdo no setor de alimentos. A seguranca dos
alimentos estéa ligada ao fato de que o consumidor final receba um produto que
esteja integro e inseto de qualquer tipo de contaminagcdo que cause mal a sua
saude. Tendo a garantia da seguranca de alimentos por meio das Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF) e do sistema de andlise de perigos e pontos criticos de controle
(APPCC) ou norma ISO 22000:2018 sendo pré-requisitos para que se tenha um
gerenciamento efetivo da qualidade (GRIGG; McALIDEN, 2001).

A lata para acondicionamento dos alimentos tem sua estrutura elaborada a
partir do aco, verniz, vedante e tinta litogréfica, considerando a recravacao da lata
com a tampa e o fundo. Para produzir embalagem metalica destinada a produtos
alimenticios, € necessario promover o impedimento do contato do alimento com o
aco (LIMA, 2021).

A recravacdo € um dos fatores mais importantes para a manutengdo da
integridade do alimento, pois é o que faz a diferenca entre uma lata hermeticamente
vedada ou ndo. E a juncdo hermética formada pela interligacio das extremidades
da tampa ou fundo e do corpo de uma lata, cujos ganchos se encaixam e formam
forte estrutura mecéanica (ITAL, 2018).

O presente relatorio descreve as atividades realizadas no decorrer do
cumprimento do estagio obrigatério em uma industria fabricante de embalagens
metalicas com o objetivo de desenvolver habilidades correlacionadas ao controle de

gualidade das embalagens produzidas para fins alimenticios.

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo geral

Desenvolver atividades de controle e garantia de qualidade em uma inddstria

de embalagens metélicas para alimentos de Uberlandia-MG.



1.1.2 Objetivos especificos

e Realizar atividades nos setores de controle de qualidade e garantia da
qualidade como lista de verificacdo, testes de lumindmetro, licho de um
ponto, e analise dimensional do produto;

e Elaborar relatérios e laudos.



2. IDENTIFICACAO DO CAMPO DE ESTAGIO

Identificac&o da Instituicdo/empresa:
Nome: Prada Embalagens

Bairro: Minas Gerais

Endereco: Av. José Andraus Gassani
CEP: 38402-322

Cidade/Estado: Uberlandia/Minas Gerais
Telefone: (34) 3212-6877

Site: www.prada.com.br

Area na empresa onde foi realizado o estagio:
Data de inicio: 25/04/2022.

Data de término: 13/09/2022.

Carga Horaria Semanal: 20 horas.

Carga Horaria Total: 400 horas.

Supervisor de Estagio: Thiago Barbosa Santos.

A histéria da PRADA remota ao ano de 1876 e a cidade de Limeira (SP) com

a chegada dos pioneiros da familia, que vindos da Itélia ali instalaram seu primeiro

negdécio, um entreposto comercial.

Figura 1 - Registro da fachada da empresa Prada em 1907

S_—a i <) Fa T =

Fonte: (Pinterest, 2023). Acesso em 02/02/2023.



No inicio do século XX, muito jovem ainda, chegava Agostinho Prada para
participar da sociedade. Mais tarde, com o retorno de seus familiares a Itélia, o

jovem Agostinho passaria a assumir sozinho os negécios do entreposto.

Por volta de 1907, empreendedor, o jovem estudou novos mercados e
decidiu trocar o armazém pela fabricacdo de chapéus, além de investir na geracao
e distribuicao de energia. Em 1936, Agostinho percebeu o crescimento da industria
de alimentos e decidiu fundar, no bairro do Belém (SP), a companhia Refinadora de
Oleos Prada, que importava azeite de oliva da Europa e produzia as proprias latas
para garantir a qualidade do produto. Com a eclosédo da Segunda Guerra Mundial,
o suprimento de 6leos brutos europeus foi interrompido e a empresa passou a
extrair e refinar o 6leo de algoddo. A demanda do mercado por embalagens
coincidiu com o excedente de producdo da Prada que, em 1944, expandiu a

fabricacéo de latas de aco.

O novo negodcio logo evoluiu e investimentos foram feitos em novas linhas de
embalagens metalicas, para atender a crescente demanda dos mercados de tintas
e de produtos quimicos em geral, assim como os de produtos alimenticios. A
empresa mudou sua razao social para Companhia MetallUrgica Prada e, em 1963,
em face da expansédo, transferiu-se para novas instalagcdes no bairro de Santo
Amaro local matriz que, com a consequéncia do continuo crescimento de seu
parque industrial, passou a contar com novas linhas de producéo, de tecnologia
moderna, de modo a acompanhar as tendéncias do mercado e antecipar-se as

necessidades dos clientes.

Para melhor aproximar-se de seus clientes, mantém uma filial em Uberlandia
(MG) em instalacdes proprias, onde se produz embalagens metélicas para clientes
do setor alimenticio de produtos vegetais, carneos e de laticinio. Contando com

mais de 80 funcionérios escalados em trés turnos (matutino, vespertino e noturno).

A Unidade Prada comercializa latas metélicas de aco revestidas em estanho
e cromo, e latas néo revestidas. O principal segmento atendido é o de embalagem
para produtos quimicos e alimenticios, mas também atende em menor escala os

fabricantes de pilhas e esquadrias, entre outros (CSN, 2021).



3. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

Durante o estagio supervisionado se prop6s uma variedade de atividades
para maior aprendizado e entendimento sobre qualidade e seguranca dos
alimentos, por vez que a empresa é certificada na ISO 9001 e ISO 22000. Tendo
trés pilares (qualidade, seguranca e produgdo) como focos principais, com um
sistema de gestdo integrado para controle organizacional. Pbde-se exercer
atividades do ambito da qualidade, desde a chegada da matéria prima até o produto
acabado, relacionado a fabricagdo de embalagens para produtos alimenticios

infantis, produtos vegetais e carneos.

Devido a elevada quantidade de atividades, para melhor organizacao deste
trabalho seréo enfatizados apenas as seguintes atividades: teste lumindmetro, licdo
de um ponto (LUP), lista de verificacao e analise dimensional produto. Na Tabela 1

estdo listadas todas as atividades exercidas no periodo do estagio.

Tabela 1 - Atividades desenvolvidas no decorrer do estagio obrigatorio em uma
industria de embalagens metalicas em Uberlandia-MG, correlacionadas com a

periodicidade da realizacdo e definicao

ATIVIDADE PERIODICIDADE DEFINICAO

Registros de
produtividade, relato de

RELATORIO DE PRODEJ(;AO/ Diario/Mensal ndo conformidades,
CADERNOS DE INTERVENCAO DA LINHA acao corretiva e
manutencao.

Registro dos resultados
RELATORIO DE CONTROLE DE Diario dimensionais das
MEDIDAS analises do produto.

Teste que verifica o
nivel de bactérias na
TESTE DO LUMINOMETRO Semanal agua ou em outras

substancias.

B Lista de verificacdo de
LISTA DE VERIFICAGCAO — CELULA Quinzenal/Mensal conformidades.
AMAZON/FABRICA DE VEGETAIS




CADASTRO DE SOLUCAO DEFINITIVA
(SD2000)

ACOMPANHAMENTO DE TERCEIROS NA
UNIDADE

DEMARCAGCAO DE PISO

PREENCHIMENTO DO CONTROLE DE
GESTAO DA QUALIDADE (CGQ)

REGISTRO DE
TREINAMENTO/TREINAMENTOS/LUP

COLETA MICROBIOLOGICA PARA
LABORATORIO DE ANALISES
MICROBIOLOGICO

RECEBICIMENTO E ENVIO DE
AMOSTRAS /REQUISICOES PARA O
LABORATORIO DE ANALISE
MICROBIOLOGICA

LISTA DE VERIFICACAO POSTOS DA
QUALIDADE

CRIACAO E IMPRESSAO DE LISTAS DE
VERIFICAGAO DE LIMPEZA DAS AREAS

5S

Mensal

Quinzenal/quando

necessario

Quando necessario

Quando necessario

Quando necessario

Quinzenal

Semanal

Trimestral

Quando necessario

Quando necessario

Registros de anomalia
em geral, desde
qualidade até
seguranca do trabalho

Acompanhamento e
orientacdo sobre
normas da empresa
para trabalhadores
terceirizados.

Marcacéo para
organizacao fabril,
atrelada & cores
respectiva a cada tipo
de servico ou
maquinario.

Preenchimento e
adequacao dos
procedimentos

operacionais, segundo

a necessidade de

revisédo.

Aplicacao de
treinamentos,
elaboracdo dos
registros, e
arquivamento.

Controle microbioldgico
na Célula Amazon.
Coleta e
armazenamento.

Recebimento do
material para coleta,
envio das amostras

para analises
laboratoriais, e pedido
de novos materiais.

Verificacdo dos
Procedimentos, e
normativas.

Elaboracao da lista de
verificacdo de limpeza,
e disponibilizacéo do
mesmo para as areas
destinadas.

Ferramenta da
qualidade para uma
maior organizagao.
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IDENTIFICACOES DE MATERIAIS

PAC

ANALISES DE MATERIA-PRIMA E
PRODUTO ACABADO.

ARQUIVAMENTO E DESCARTE DE
DOCUMENTOS

RECEBIMENTO E VERIFICACAO DAS
TAMPAS PEEL OFF E COAS

RASTREABILIDADE

REPOSIGCAO DE MATERIAL

ORCAMENTO

REVISAO DE DOCUMENTOS DO SGlI

ACOMPANHAMENTO DOS MATERIAIS

SEGREGADOS

AUXILIO NAS AUDITORIAS INTERNAS E
EXTERNAS

ACOMPANHAMENTO DE INDICADORES

Semanal

Quando necessario

Quinzenal

Diario

Quando necessario

Mensal

Quando necessario

Diario

Quando necessario

Quando necessario

Diario

Quando necessario

Semanal

Metodologia que
consiste no
apontamento de nao
conformidades e
possiveis melhorias.

Identificacdo de
insumos no setor fabril.

Plano de acédo
corretiva, para com o
desvio de qualidade.

Verificagdo da matéria
prima, e analise
laboratorial do produto
acabado.

Exclusao de
documentos obsoletos,
arquivamento e
atualizacgéo.

Analises dos
componentes (tampas)
para producao.

Identificacdo do dia e
horario de uma
possivel ndo
conformidade.

Repor material na
célula como touca,
luvas, mascaras,
vestimentas estéreis

Levantamento de um
valor para requisi¢éo
de material fabril.

Revisdo e atualizacao
dos documentos
conforme revisao.

Segregacgao e
acompanhamento de
retrabalhos e produtos

ndo conformes.

Auxilio direto nas
documentacdes para
auditorias.

Atualizacédo dos
indicadores nos painéis
de gestdo.



ELABORACAO E PREENCHIMENTO DE
LAUDOS TECNICOS

RELACAO DE DEFEITOS - PEEL OFF-
DURANTE E POS-PRODUCAO.

INTEGRACAO

CONTROLE DE PRAGAS E VETORES

Fonte: Autoria prépria (2023).

3.1 Teste luminémetro

Quando necessario

Mensal

Quando necessario

Quinzenal

Reviséo, e elaboracao
de laudos das analises
dimensionais dos
produtos.

Contagem e
identificacdo de nado
conformidade dos
componentes (tampas)
em planilha para
controle interno.

Treinamento e
orientacdo sobre
gualidade e seguranca
dos alimentos.

Acompanhamento da
empresa terceirizada, e
controle de
documentacdes.

Durante o estagio supervisionado foi aplicado o teste do luminémetro antes

da producédo, atravées da deteccdo de adenosina

trifosfato (ATP) por

bioluminescéncia, para verificar a eficacia da higienizacdo dos maquinarios e postos

de trabalhos.

Com esta atividade pode-se desenvolver habilidades de coleta de amostras

para analise microbiol6gica, além de demonstrar ser uma forma adequada para

verificar a eficacia da limpeza e higienizacdo do ambiente de trabalho.



3.2 Licdo de um ponto (LUP)

Durante o periodo de estagio foi possivel detectar uma ndo conformidade
durante o processo produtivo, devido a uma contaminagao cruzada de uma paleteira

da sala limpa, langando-se méo da necessidade da realizagao de LUP.

Essa ferramenta de gestao é aplicada quando é preciso identificar o porqué

da falha (contaminacédo) no decorrer da producéo.

3.3 Aplicacéo da lista de verificacao

No decorrer do estagio supervisionado foi aplicada a lista de verificacdo, que
pode ser visualizada no Apéndice A, na célula de embalagens para alimentos
infantis, com intuito de constatar se as condi¢des e as atividades realizadas no setor
condizem com as normas ISO 22000, ISO 9001, 5S e RDC n° 216 de 15 de
dezembro de 2016.

A atividade proporcionou uma viséo critica sobre o quanto é importancia a

empresa estar em conformidade com as normas e certificagoes.

3.4 Andlises dimensional do produto

Na jornada de estagio, durante um periodo de 3 semanas, foram coletadas
latas do setor para embalagens de férmula infantil, para andlises e liberacéo de linha

de producéo.

Com periodicidade diaria eram analisados as dimensionais das latas, para

confirmacédo de sua padronizacdo segundo a especificacdo do cliente.

Com esta atividade pdde-se entender o quao é importante a padronizacao

do produto, e no¢bes bésicas e avancadas de metrologia.



4, FUNDAMENTACAO TEORICA

4.1 Embalagens para produtos alimenticios

Segundo a RDC 259/2002 embalagem é o recipiente, o pacote ou a
embalagem destinada a garantir a conservacgao e facilitar o transporte e manuseio
dos alimentos. Lautenschlager (2001), menciona que o conceito de embalagem
varia de pessoa para pessoa, e angulo de visdo. Para os consumidores, A
embalagem é um meio de satisfazer os desejos, expectativas do produto; para o
marketing, a embalagem torna-se 0 meio que aproxima 0s consumidores para
comprar o produto; para o departamento de design, a embalagem é o caminho a
percorrer da protecdo ao consumidor; para a engenharia Industrial, € o meio de

protecdo dos produtos durante o transporte e armazenagem.

As embalagens séo classificadas em primarias, secundarias e terciarias,
segundo a sua utilizacao. As primérias estdo em contato direto com o produto, ja as
secundarias tém a funcao de agrupar, para facilitar a manipulacéo e a apresentacao,
podendo também obter a funcao de proteger a embalagem primaria, em seu interior,
evitando choques e vibracdes excessivas. As embalagens terciarias protegem a

mercadoria durante as fases do transporte e assim por diante (CORTEZ, 2011).

Embalagens que entram em contato direto com os alimentos devem ser
fabricadas de acordo com as Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF) e que, em
condicdes normais ou previsiveis de uso, ndo haja migracdo de ingredientes
indesejaveis, substancias toxicas ou contaminantes para o alimento que possam
causar um risco para os alimentos e para o consumidor final. Nao podendo causar
alteragbes adversas na composicdo dos alimentos ou em suas propriedades
organolépticas (BARAO, 2011).
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4.2 Embalagens metalicas

A embalagens proveniente do metal disponibiliza propriedades de protecao
fisica e de barreira, formabilidade, reciclagem, e € bem aceita pelos clientes por
causa sua versatilidade. As latas de metal por serem hermeticamente vedadas
suportam altas e baixas temperaturas de processamento, sdo impermeaveis a luz,
umidade, odor e microrganismos o que certifica a protecdo do seu conteudo
(FELLOWS, 2006).

As embalagens de aco possuem como matéria-prima, o 0xido de ferro, que
guando aquecido dard origem ao aco, que € utilizado como embalagem para
alimentos, entre outras utilidades. As latas de aco sdo tratadas com revestimentos
de cromo ou estanho para impedir a oxidagdo quando em contato com o ar. As latas
séo fabricadas a partir de chapas metalicas, conhecidas como folhas de flandres

(GAVA, 2009).

Este material para embalagem permite a integridade do produto desde o
transporte até comercializacdo, possui alta resisténcia mecéanica, permite maior
seguranca para 0s produtos envazados, pois proporciona 0 processo de

esterilizacéo, também é reciclavel e degradavel (ABEACO, 2010).

No entanto, podem obter amassamento durante transporte e
comercializagdo, e por ser um material ndo inerte, pode sofrer corroséo, e

permanecerem por mais de 100 anos para se degradarem (SANTOS, 2011).

4.3 Controle de qualidade na industria de alimentos

As inquietacbes com a seguranca alimentar no remontam ao periodo
colonial, mas estavam voltadas principalmente para a quantidade e regularidade da
producado de alimentos. Agora, novos aspectos emergiram, principalmente no que

diz respeito a qualidade da producéo e distribuicdo de alimentos e formas de reduzir
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0s riscos a saude. Por esse motivo, a qualidade é cada vez mais destacada no
ambiente de producédo de alimentos (MARTINS et al 2020).

AZEREDO (2012) descreve as caracteristicas e eficacia do sistema de
embalagem como um dos fatores que afetam a deterioragcdo dos alimentos. A

embalagem por si s6 ndo melhora a qualidade dos alimentos.
Azeredo (2012, p. 225) relata que:

a funcdo de protecdo é considerada a mais importante, tendo relagao
direta com a seguranga do consumidor. Nesse contexto, as propriedades
de barreira contra a agédo de fatores ambientais representam um papel de
grande importancia na estabilidade de alimentos durante a estocagem.

A falta de controle de qualidade no gerenciamento do processo e na
realizacao do processo e do produto pode levar a consequéncias financeiras, custos
desnecessarios, retrabalho, perdas, desperdicios e transtornos aos clientes
(PAULA et al., 2017, apud. NARVAES, 2012).

A gestdo da qualidade é uma das principais estratégias de gestdo das
empresas de qualquer setor e esta diretamente relacionada a competitividade e
lucratividade, reduzindo custos e desperdicios e produzindo produtos que atendam

as necessidades e exigéncias do mercado consumidor (TELLES, 2014).

Fora os custos, manutencdo preventiva, agua potavel, selecao de matéria-
prima, embalagem, limpeza e calibragdo de equipamentos, moveis e utensilios,
controle integrado de pragas, sdo procedimentos que precisam ser realizados
rotineiramente nas embalagens da industria alimenticia ou de producdo de
alimentos para Producdo de materiais dentro das normas legais vigentes e
estabelecidas (VERONEZI e CAVEIAO, 2015).

4.4 Boas praticas de fabricacéo

As boas praticas de fabricacdo (BPF) continua sendo uma das ferramentas
mais utilizadas para se adquirir padrdes de qualidade para a producéo de alimentos.

Essas préticas formam a base da gestdo de seguranca e qualidade na indastria e
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abrangem uma série de principios e regras que devem ser adotados para garantir
a qualidade higiénico e sanitaria dos alimentos produzidos em conformidade com
as normas em vigor (VERONEZI; CAVEIAO, 2015).

Medidas de boas praticas de fabricacdo (BPF) sdo tomadas para garantir a
gualidade dos processos ou procedimentos que relacionado a alimentos de uma
inddstria.

A Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) a define como:

Um conjunto de medidas que devem ser adotadas pelas industrias de
alimentos a fim de garantir a qualidade sanitaria e a conformidade dos
produtos alimenticios com os regulamentos técnicos. A legislagao sanitaria
federal regulamenta essas medidas em carater geral, aplicavel a todo o

tipo de industria de alimentos e especifico, voltadas as industrias que
processam determinadas categorias de alimentos”.

As Boas Praticas sdo um dos sistemas mais reconhecidos e responsivos
para adquirir alimentos seguros, mantendo um relacionamento proximo com o
consumidor, atuando em processos relevantes, garantindo sua saude, seguranca e
bem-estar, fornecendo educacéo e qualificacdo em termos de higiene, desinfeccao
e disciplina operacional. Assim, a seguranca alimentar é, assim, garantida pelo

esforco conjunto de todos os envolvidos em sua cadeia produtiva (GOMES, 2006).

A Resolucédo - RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002 foi desenvolvida com
0 propoésito de atualizar a legislacado geral, introduzindo o controle continuo das
BOAS PRATICAS DE FABRICAGCAO e os Procedimentos Operacionais
Padronizados, além de promover a harmonizacéo das acdes de inspecao sanitaria
por meio de instrumento genérico de verificagdo das BOAS PRATICAS DE
FABRICACAO. Portanto, é ato normativo complementar a Portaria SVS/MS n°
326/97 (BRASIL, 2002)

4.5 Contaminacéao cruzada

A embalagem consegue passar maior seguranca de alimentar de acordo com

0S seguintes mecanismos: barreiras a contaminacao microbiolégica e quimica, e
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prevencdo da migracdo de seus proprios componentes para os alimentos (RIADH
et al., 2015).

Um grande problema para a saude publica esta relacionado as doencas
causadas por agentes microbianos de origem alimentar. Nos Ultimos anos, as
doencas transmitidas por alimentos aumentaram em muitas partes do mundo.
Essas ameacas ocorrem por varios motivos, incluindo adaptagdo microbiana a
mudancas nos sistemas de producdo de alimentos, mudangcas nas praticas
agricolas, tecnologia alimentar, comeércio internacional e muito mais, estilos de vida,
necessidades do consumidor, mudancas demogréaficas e comportamentais (ANDI
2003).

Quando se ha uma transferéncia de uma carga microbiana viral ou
bacteriana, de forma direta ou indireta, de um produto contaminado para outro ainda
integro, podemos caracterizar como uma contaminacdo cruzada (PEREZ-
RODRIGUEZ et al., 2008).

Dentre varias possibilidades de contaminacdo, destacam-se 0s
manipuladores de alimentos, que desempenham um papel regularmente no contato
direto com o produto. Fica evidente, portanto, a necessidade de capacitacdo e
treinamento desse publico, a fim de capacita-lo para atuar corretamente e, acarretar
a reducdo dos riscos de contaminacao para os alimentos. Varios temas devem ser
abordados no processo de capacitacao, tais como: riscos de contaminacéo, tipos
de contaminantes, doencas transmitidas por alimentos (DTA’S), manejo sanitario-

sanitério e praticas adequadas de manuseio (MELLO et al., 2010).

Todo e qualquer tipo de contaminante que aparece e se manifesta de forma
diferente, € necessério identificd-la e elimina-lo. A implementacdo do HACCP,
seguindo as normas e utilizando as Boas Praticas, quer ao nivel da higiene e/ou
producdo, € uma forma de prevenir possiveis contamina¢des na industria alimentar
(GUERRA, 2015).



4.6 Ferramentas de gestdo da qualidade

Para se obter uma melhor organizacdo, uma melhor tomada de decisao e
aumentar a qualidade de uma empresa, as ferramentas da qualidade sdo oOtimas
auxiliadoras para os gestores, dando suporte para que os procedimentos estejam
em constante melhoramento (KIRCOV; SILVA, 2016).

A premissa da qualidade é a busca incessante pela melhoria, que pode ser
alcangada por meio do ciclo PDCA, método idealizado por Shewart (conhecido
como o "pai do controle estatistico de processos") cujo objetivo € definir etapas de
melhoria. O ciclo PDCA é composto pelos itens plan (planejar), do (fazer), check
(verificar) e action (agir). Esses itens representam uma sequéncia de atividades que
devem ser executadas de forma ciclica para melhorar um processo, produto ou
servigo (OLVEIRA, 2020).

Segundo LOBO (2010), as fases do PDCA sao designadas com as seguintes

acgoes:

o Plan (planejar): Planejamento, definicdo das metas, especificacdo dos
métodos.

o Do (fazer):Treinamento e execugao do trabalho.

o Check (verificar): Verificagdo dos resultados do trabalho.

o Acéo corretiva para melhoria ou manutengao do processo.

Os Procedimentos Operacionais Padrao (POPs) também sdo muito
importantes nas organizagdes, pois melhoram o processo produtivo de produtos e
servigos. Além disso, a padronizacido pode afetar a percepc¢ao dos clientes sobre a
qualidade de uma empresa. O POP é elaborado de acordo com a pratica de cada

servico destinado ao procedimento ou processo (FERREIRA; SILVA, 2018).

O 5S é um programa de gestao de qualidade empresarial que visa a melhoria
continua, buscando aperfeicoar aspectos como organizagdo, limpeza e
padronizagao. Um conjunto de melhores praticas e padrbes que ajudam a gerenciar
o fluxo de trabalho e o ambiente de trabalho, o que ajuda a melhorar as operacdes

e reduzir o desperdicio (SUMI, 2017, p. 30). Sdo assim, divididos em 5 sensos:
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o 1°"S" - Seiri = senso de utilizagao;

o 2° "S" - Seiton = senso de arrumacgao ou ordenagao;

o 3° "S" - Seiso = senso de limpeza;

o 4° "S" - Seiketsu = senso de saude e higiene ou asseio;
o 5° "S" - Shitsuke = senso de autodisciplina.

O conceito de Sistema de Gestdo da Qualidade é definido por monitorar,
verificar e melhorar financeiramente e operacionalmente a organizacdo com a
finalidade de proporcionar melhores produtos ou servicos com menores custos, por
meio de um conjunto de procedimentos de gestao (SILVA E QUEIROZ, 2013).

Conforme estabelecido na ABNT NBR ISO 22000:2019, o objetivo desta
norma é especificar os requisitos para um sistema de gestdo da seguranca de
alimentos no qual as organizagdes da cadeia produtiva de alimentos precisam
demonstrar sua capacidade de controlar os perigos para garantir que o alimento

seja seguro no momento do consumo humano.

Catanhede (2017) relata que:

apos publicada esta norma, muitas industrias de alimentos e bebidas,
passaram a determinar como requisito de contratagao de fornecedores de
embalagens, a comprovagao desta certificagdo, apoiados pela logica de
que uma embalagem segura e aceitdvel para acondicionar um produto
alimenticio deve apresentar todas as especificagées técnicas acordadas
entre o cliente e fornecedor, além de estar livre de potenciais perigos a
saude, sendo ele quimico, fisico ou bioldgico. Dentro deste contexto, o
fabricante de embalagem tem uma grande responsabilidade.

O sistema HACCP (Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle),
ferramenta desenvolvida para garantir a seguranca alimentar dos astronautas, €
hoje a base para a producéo de alimentos seguros. Para implementar o HACCP na
industria de alimentos, € necessario identificar os perigos criticos de controle (PCC),
ou seja, pontos em que medidas preventivas devem ser tomadas durante a etapa
de producgéo, com o objetivo de prevenir ou eliminar riscos a saude do consumidor
(BERTI et al., 2016).
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5. METODOLOGIA

Abaixo serdo descritas as metodologias utilizadas para realizacdo das
atividades desenvolvidas ao longo do estagio, dando énfase para as principais,

citadas anteriormente.

5.1 Teste lumindmetro

Para realizag&o desta atividade durante o estagio fez-se necessario o uso do
aparelho luminémetro para medi¢do de ATP por bioluminescéncia, como mostra a

Figura 2.

Figura 2 - Equipamento lumindmetro (A) utilizado para leitura de amostra coletada

através do uso de swab (B) em diversas superficies da industria Prada
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Fonte: Autoria propria (2023).



Com auxilio de um swab (Figura 3), utilizando a técnica de esfregaco em 10

pontos de coleta, eram coletadas amostras de diferentes superficies.

Figura 3 - Swab para coleta e transporte de amostra utilizado para os testes de

lumindbmetro na industria Prada

Fonte: Autoria prépria (2023).

As amostras eram coletadas em diversos pontos do setor de produgdo,
desde a sala de assepsia, sala limpa, chdo da fabrica até os maquinarios, onde se
passava todo o processo de fabricacéo das latas, como pode ser visto nas imagens

abaixo (Figuras 4 a 13).

Figura 4 - Piso da sala de assepsia ap0s o banco (ponto 1), o qual funciona como

uma barreira sanitaria

Fonte: Autoria prépria (2023).
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Figura 5 - Piso da sala limpa sendo no centro o melhor local para coleta (ponto 2)

Fonte: Autoria prépria (2023).

Figura 6: Segunda operacao da tesoura onde é feito o corte das folhas de aco
Ponto 3)

(local dentro da area demarcada em azul —

)

|
Fonte: Autoria propria (2023).

Figura 7 - Gaveta onde as folhas de aco, ap0s o corte do maquinario tesoura, sdo

depositadas (ponto 4)
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Fonte: Autoria propria (2023).



Figura 8 - Ventosa da soldadora logo abaixo do alimentador de folhas ja cortadas,

(ponto 5)

Fonte: Autoria propria (2023).

Figura 9 - Calandra da soldadora (ponto 6)

b
Fonte: Autoria prépria (2023).

Figura 10 - Ferramenta da pestana, onde se faz uma pequena curva no corpo da
lata para posteriormente se unir com a curva do componente tampa ou fundo

(ponto 7)

Fonte: Autoria propria (2023).
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Figura 11: Equipamento de recravagéo (operacdo de Can-on-mat), ode é feita a

unido da lata com o componente seja ele tampa ou fundo, (ponto 8)

Fonte: Autoria propria (2023).

Figura 12 - Pentes da paletizagdo (ponto 9) que séo introduzidos dentro das

embalagens metdlicas (latas) para ajustar a quantidade de produto nos paletes
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Figura 13 - Esteira da paletizag&o (ponto 10) onde as embalagens metalicas
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Fonte: Autoria propria (2023).

Em seguida, estas amostras eram analisadas no luminémetro, dispositivo de
deteccdo constituido por um complexo enzima-substrato (luciferina-luciferase).
Esse complexo em contato com a amostra libera um tipo de luz, pela qual a
intensidade € mensurada por um aparelho denominado lumindmetro e expressa em
unidade relativa de luz (URL). A quantidade de URL é proporcional a quantidade de
trifosfato de adenosina (ATP), que, por sua vez, é proporcional a densidade da
matéria organica (REBEN, 2017).

Por fim, os resultados obtidos das amostras eram analisados baseados em
uma escala definida como zonas de limpeza (Figura 14), em uma escala de 0 a 5,
transitando entre resultados como passou (0 a 2,4 URL/cm?2), Alerta (2,5 a 3,0
URL/cm?) e falha (3,1 a 5,0 URL/cm?2). As superficies eram consideradas limpas

guando o indice de ATP era inferior a 3 URL/cmz2.
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Figura 14: Escala de zona de limpeza
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Fonte: Autoria propria (2023).

Ap6s analisadas, as informacdes coletadas foram passadas para o software
especifico da empresa para geracao de dados estatisticos com painel visual quais

fomentam a escrita de relatérios (dashboards).

5.2 Licdo de um ponto (LUP)

Durante o estagio a medida que havia ocorréncia de ndo conformidades a
partir das analises com luminémetro, realizava-se em seguida uma licdo de um
ponto (LUP), como foi relatado no item 3.2. Seguindo o protocolo da empresa, este
procedimento era realizado pela equipe de controle de qualidade, a qual elaborava
esse relatorio seguindo o modelo padrédo fornecido pala empresa, que pode ser

visualizado no Apéndice B.

A LUP, também conhecida como licdo ponto a ponto (LPP), € um método de
aprendizagem visual e simples, na qual séo utilizadas imagens que, de modo direto,

facilita o entendimento de determinados assuntos.

5.3 Aplicacao da lista de verificagéo

No decorrer do estdgio supervisionado foi aplicada a lista de verificacdo

(Apéndice A) seguindo o cronograma elaborado pela equipe de seguranca de
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alimentos (ESA), para garantir o nivel de adequacdo e efichcia as normas
estabelecidas. No caso de uma ndo conformidade, repassava-se para a
coordenacao da qualidade para avaliacao e criacéo de ag0es corretivas, caso fosse

necessario.

Para isto, foram avaliados o0s seguintes itens: area externa, ambiente de
producdo, instalacdes industriais, sanitarios, equipamentos e maquinas, limpeza e
higienizacdo, selecdo, recepcdo e armazenamento de matérias-primas e
embalagens, armazenamento e distribuicdo, controle de vetores e pragas, manejo
de residuos, saude e higiene dos colaboradores, contaminacdo cruzada,
treinamento e capacitacdo dos colaboradores, rastreabilidade e recolhimento de

produtos, food defense e food fraud.

Os dados obtidos no final da aplicacéo da lista de verificagdo foram tabulados
para a obtencao da porcentagem das conformidades em cada item avaliado. A partir
destes itens avaliados, foi calculado o atendimento global do estabelecimento,
levando em consideracdo a quantidade de itens em conformidade em relacdo as
legislacdes ISO 22000, ISO 9001, RDC n° 216 e BPF.

5.4 Analise dimensional do produto acabado

Durante o estagio foram coletadas 4 latas em cada etapa da producéo (inicial,
intermediaria e final) e enumeradas por numeros de cabecote do maquinario, e com
o auxilio de uma serra foram cortados 3 pontos denominados A, B e C, para andlise

de recravacao, conforme a figura 15.



Figura 15 - Latas para analise dimensional numeradas de 1 a 4 (A). Cortes em 3

pontos (B): A lado direito, B lado esquerdo e C paralelo a solda da lata

Fonte: Autoria propria (2023).

As amostras foram submetidas as andlises dimensionais de didmetro externo

e altura total da lata com auxilio da mesa digital, como observado na Figura 16.

Figura 16 - Andlise da altura total desde o fundo até pestana (A), e medi¢éo
do diametro, @ (B) das embalagens metélicas (latas)

Fonte: Autoria prépria (2023).

Por sua vez, o tamanho da pestana era medido com o auxilio da mesa de

relégio segundo a Figura 17.
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Figura 17 - Medi¢éo da pestana que faz a unido com a tampa ou fundo da

embalagem metalica (lata)

Fonte: Autoria propria (2023).

Para medicédo da profundidade do friso utilizou-se o quality by vision, um

instrumento apropriado para esta medi¢cao, que pode ser observado na Figura 18.

Figura 18 - Instrumento quality by vision para medi¢&o da profundidade dos frisos,

gerando média dos frisos que compde a embalagem metalica (lata)

1" Quality By Vision @

Fonte: Autoria propria (2023).
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Na figura 19, pode-se verificar a analise de espessura da recravacao da lata

e medida com o auxilio do micrébmetro.

Figura 19 - Andlise da medida da altura de recravacéo, ainda com a unido da

tampa ou fundo com a lata

Fonte: Autoria propria (2023).

A andlise da recravacdo € avaliada com o auxilio de um projetor digital

conforme a Figura 20.

Figura 20 - Aparelho que projeta a recravagéo vista pelo corte da serra e software
que faz a medicdo do tamanho da unido dos ganchos das embalagens metalicas

(latas) com a tampa ou fundo

W\

Fonte: Autoria prépria (2023).
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E por fim, foi realizado o teste de estanquidade para vazamento com auxilio

da bomba de mergulho que podemos observar na figura 21.

Figura 21 - Bomba de mergulho para o teste de estanqueidade das embalagens

metalicas (latas) com 127mm de diametro, com mandmetro calibrado para

pressao de até 30 Lb

Fonte: Autoria propria (2023).

As andlises dimensionais foram avaliadas em Milimetros (mm), ja para o
teste que exerce uma pressao (teste de estanqueidade) no interior da lata para
comprovar que ela ndo esta vazando, a unidade de medida é avaliada em libras
(Lb).

Apos avaliacdo das medidas, séo repassados os dados para o documento
fisico de controle de embalagens metalicas (latas) conforme o apéndice C, e
formulario do teste de bomba para controle de vazamento conforme apéndice D.
Posteriormente, é assinado pele controle de qualidade e mecanica, e arquivado

para controle documental e rastreabilidade do produto.



6. RESULTADOS E DISCUSSAO

6.1 Teste lumindmetro
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Apos analisar os dados obtidos pelo teste de ATP segundo a Tabela 2, na 12

semana pode-se perceber que o Ponto 2 (sala limpa), Figura 5, apresentou

resultados acima (2,5,0 URL/cm?) do que é adequado conforme a escala de zona

de limpeza na Figura 14.

Tabela 2 - Pontos de coleta das analises por bioluminescéncia em amostras de piso e maquinarios

do setor produtivo de embalagens metéalicas expresso em unidade relativa de luz (URL)

12 Semana
Pontos de 2 3 4 5 6 7 8 9 10
coletas
Resultados 13 31 14 13 17 14 13 16 13 15
22 Semana
Pontos de 2 3 4 5 6 7 8 9 10
coletas
Resultados 13 14 13 14 15 14 13 14 13 16

Fonte: Autoria propria (2023).

Logo apés esta deteccdo, realizou-se uma acédo corretiva de substituicdo da

paleteira antiga por uma paleteira de uso exclusivo no setor de producao

correlacionada a LUP. Na semana posterior (Tabela 2), na segunda semana)

durante o teste de ATP ja pode ser constatado a adequacdo do nivel aceitavel de
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Unidade relativa de luz (URL) do Ponto 2. Comprovando entdo a eficacia da

verificacdo dos padrdes de URL/mz.

6.2 Licdo de um ponto (LUP)

Como acao corretiva e adequacao do processo fez-se necesséria a aquisicao
de uma paleteira para uso exclusivo no setor de produgéo, e retirando-se a antiga
paleteira, a qual foi higienizada e remanejada para uso somente no galpao de
produto acabado. Registrou-se por meio de fotografias no relatério o antes e o

depois das mesmas para confeccéo da licdo de um ponto.

Incialmente, a equipe da qualidade responsavel pelo setor de producédo de
embalagens metdlicas (latas) para envase de férmula infantil repassou que se

tratava de uma contaminagao cruzada de uma paleteira que era destinada para a



locomocgéo de matérias e produto acabado que se localizava no ambiente, pois ela

estava sendo transportada para fora do setor de producéo.

Logo em seguida, foi registrada a fotografia da paleteira, como pode ser

observado através na Figura 22, e feita sua retirada do local.

Figura 22 - Paleteira de transporte de paletes localizada no galpédo de recebimento de material

para producéo das embalagens metdlicas

Fonte: Autoria propria (2023).

A fim de substituir o equipamento retirado, fez-se necessaria a aquisicao de

uma nova paleteira, seguida de higienizacéo e identificacdo para uso exclusivo no
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setor de producdo, assim como foi demarcado no piso o espac¢o destinado para

disposicéo do equipamento (Figura 23).

Figura 23 - Marcacé&o destinada para armazenamento da paleteira manual (A), e marcagao

destinada para armazenamento da paleteira automatica (B)

Fonte: Autoria prépria (2023).

Posteriormente, foi preenchido a LUP de acordo com os devidos
apontamentos, e ac¢des corretivas para uma melhor instru¢cdo da nova metodologia

a bordada para armazenagem da paleteira.

Em seguida, ocorreu uma orientagcdo para os funcionarios do setor de
producdo de embalagens metélicas (latas) para envase de férmula infantil (local da
ocorréncia) explicando-se a medida que foi necessaria ser realizada, a fim de buscar
conscientizacdo para os colaboradores dos riscos destas falhas. A titulo de registro,
foram coletadas as assinaturas dos colaboradores que trabalhavam nos setores de

supervisdo, qualidade e coordenacao, e feito seu devido arquivamento.

Tal documento serve para que os colaboradores possam aprender de forma

mais objetiva. Além disso, a aplicacdo desta técnica permite que os treinamentos



sejam rapidos, facilitando na interacdo e trabalho em equipe, e no desenvolvimento

de habilidades e comunicacéo dos colaboradores.

6.3 Aplicacao da lista de verificacéo

Analisando os resultados através do calculo de atendimento global foi
observado 99,17 % de conformidades, e 0,83% de ndo conformidades, totalizando
59 pontos vistoriados que estavam de acordo com a lista de verificagéo, e apenas

1 desvio de qualidade encontrado.

Esta atividade proporcionou ao estagiario desenvolver o senso de
observagéo e analise critica. Além disso, auxilia no estreitamento de relacdes entre
os setores de qualidade e producéo (setor fabril), mostrando o quéo importante é a

verificacdo dos procedimentos na industria

Assim, em suma, o estagiario adquiriu e desenvolveu conhecimentos em
relacdo a seguranca de alimentos, qualidade do produto e normas e diretrizes

vigentes do setor alimenticio.

6.4 Anélises dimensionais do produto acabado

Apos tabular todos os dados das dimensdes do produto durante uma semana
de analises pbde-se obter o méximo, minimo e média encontrados para
comparacao dos limites estabelecidos por determinado cliente (que recebera as

embalagens metélicas acabadas), conforme Tabela 3.
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Tabela 3 - Distribuicdo dos resultados das analises dimensionais de embalagens metalicas em 1

semana de coleta de dados do controle de qualidade

AMOSTRAS MEDIAS MAXIMO  MINIMO

Profundidade do 1,02mm 1,25mm 0,75mm

Friso
Altura total 143,62mm  143,96mm 143,13mm
Largura da 3,06mm 3,4mm 2,8mm
Pestana
Espessura da 1,07mm 1,13mm 1mm
Recravacao
altura da 3,05mm 3,18mm 2,89mm
Recravacao
Gancho do Corpo 2,1mm 2,3mm 1,87mm
Gancho do Fundo 2,23mm 2,6mm 1,92mm
Transpasse Linear 1,53mm 1,93mm 1,16mm
Porcentagem de 65% 76% 53%
Transpasse

Diametro externo 128,64mm  128,77mm 128,55mm
Fonte: Autoria propria (2023).

Foi especificado para a medida da profundidade do friso de 0,75 mm a 1,25
mm, seus parametros seguiram nos limites estabelecidos, sua média estipulou-se
em 1,02 mm. Largura da pestana especificado de 2,80 mm a 3,45 mm, sua média
atingiu 3,06 mm, também pode-se notar que essa andlise esta com sua
especificacdo no minimo. Entretanto resultados iguais aos limites estabelecidos
podem ser preocupantes, por vez que sua variacao tende a sair do especificado.
Por essa questdo é repassado para 0 mecanico fazer ajuste no maquinério, para
estreitar esse numero, e posteriormente quando feitas novas analises, e

confirmando o ajuste liberar a linha para producéo.
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A porcentagem de transpasse resultou em um minimo de 53%. Sendo
relativa ao transpasse linear, que por vez, € simplesmente a “unido”, sobreposicéo
dos ganchos de fundo e corpo, onde eles se cruzam para fixar a tampa ou fundo
com o corpo da lata. Essa unido € especificada em minimo de 1,10 mm de
transpasse linear e 55 % de sobreposicéo, sendo entdo necessario intervencao do
mecanico para ajuste dessas medidas no maquinario de recravar as latas, e
posteriormente feitas novas analises para adequacdo do especificado, e sO entdo
confirmando que as medidas estdo adequadas que pode em seguida liberar a linha
para producao.

As demais medidas seguem dentro dos padrdes estabelecidos, onde nédo
houve uma alteracdo que poderia ocorrer um risco a integridade da lata recravada.

As analises dimensionais proporcionaram ao estagiario uma experiencia
relacionada a importancia da periodicidade de avaliagéo do produto, e o porqué dos
resultados se manterem dentro dos padrdes especificados pelo cliente para atender
suas necessidades e até se possivel superar suas expectativas quanto a integridade
e seguranca do produto (embalagens metalicas). Além disso, fomenta nocdes

bésicas e avancadas de metrologia e analise critica.



7. CONCLUSAO

Apés o término do estagio pode-se concluir qual a importancia do controle
dos procedimentos de uma indudstria, como evitar 0s erros do processo e minimizar
as perdas. Objetivando inspecionar, organizar e orientar a equipe operacional,
guanto os critérios e processos para garantir que os produtos sejam entregues sem
defeitos a fim de assegurar a satisfacdo do cliente.

Portanto, o estagiario aprende a ter uma visao critica do que realmente é
criterioso e relevante para o processo, aprende a trabalhar em equipe, obtém pratica
e nocdes técnicas sobre instrumentos de medicéo, e adquire o senso de julgo para
materiais ndo conforme, e por fim ganha o entendimento de como agir com
responsabilidade, credibilidade, proatividade, e comeca a construir seu perfil

profissional.

37



38

REFERENCIAS

Lautenschlager, B. I. (2001). Avaliagdo de embalagem de consumo com base
nos requisitos ergonémicos informacionais (Dissertacdo de mestrado).

Universidade Federal de Santa Catarina, Florianépolis.

Brasil. Resolu¢ao RDC n° 259, de 20 de setembro de 2002. Aprova o
regulamento técnico sobre rotulagem de alimentos embalados. Diario Oficial da

Uniao, Brasilia.

Cortez, A. T. C. (2011). Embalagens: o que fazer com elas. Revista Geografica
de América Central, 2(47E), 1-15. Recuperado em 28 de agosto de 2014, de

http://lwww.revistas.una.ac.cr/ index.php/geografica/article/view/2568/245

BARAO, Mariana Zanon. Embalagens para produtos alimenticios. Instituto de
Tecnologia do Parana—-TECPAR, 2011.

Fellows, P. J. (2006). Tecnologia do processamento de alimentos: principio e

pratica. Sao Paulo: Artmed.

Gava, A. J. (2009). Tecnologia de alimentos: principio e aplicacfes. Rio de
Janeiro: Nobel.

Associacao Brasileira de Embalagens de Ago — ABEACO. (2010). Nosso aco
uma histoéria para ser contada. S&o Paulo. Recuperado em 28 de agosto de

2014, de http://www.worldpack.com.br/artigos /200Anos.pdf

Santos, A. M. P & Yoshida, M. P. (2011). Embalagem (Técnico em Alimentos).
Recife: UFRPE. Recuperado em 28 de agosto de 2014, de
http://200.17.98.44/pronatec/wp content/uploads/2013/06/Embalagem.pdf

MARTINS, G. C. G.; BUCHINI, C. L. J.; MARZOLLLA, P. I.; AMORIM, R. A;;
GOBETTI, C. T. S; MARCAL, S. W. Nivel de Conhecimento dos Manipuladores

de Alimentos de Origem Animal sobre Seguranca Alimentar: Londrina e



39

Regido. Revista Brasileira de Higiene e Sanidade Animal, v. 14, n. 2, p.185-195,
2020.

AZEREDO, Henriette Monteiro Cordeiro de. Fundamentos de estabilidade de

alimentos. 2 ed. rev. e ampl. Brasilia, DF: Embrapa, 2012.

PAULA, et al. A importancia do controle de qualidade em industria do
segmento alimenticio. revista conhecimento online. Novo Hamburgo. a. 9 | v. 2 |
p. 78-91 | jul./dez. 2017.Disponivel em: https://periddicos.feevale.br. Acesso
em:05/01/2023.

TELLES, Leomara Battisti. Ferramentas e sistema de custo aplicados a gestao
da qualidade no agronegocio. 2014. Dissertagdo de Mestrado. Universidade

Tecnologica Federal do Parana.

VERONEZI, Camila Teodoro; CAVEIAO, Cristiano. A importancia da
implantacdo das boas praticas de fabricacdo na industria de alimentos.

Revista Saude e Desenvolvimento, v. 8, n. 4, p. 90-103, 2015.

VERONEZI, Camila Teodoro; CAVEIAO, Cristiano. A importancia da
implantacdo das boas praticas de fabricacdo na industria de alimentos.

Revista Saude e Desenvolvimento, v. 8, n. 4, p. 90-103, 2015.

Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Resolucao-RDC
n°. 216, de 15 de setembro de 2004. Dispde sobre o Regulamento Técnico de
Boas praticas para servi¢os de alimentacao. Diario Oficial da Republica Federativa
do Brasil, Brasilia, DF, 2004.

GOMES, H. V., RODRIGUES, R. K. Boas Praticas de Fabricacdo na Industria

de Panificacdo.

In: ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO, 26., 2006, Foz
do Iguagu. Anais eletrénicos... Fortaleza: XXVI ENEGEP, 2006. Disponivel em:



<http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2006_tr470321_7479.pdf> Acesso
em: 11/01/2023.

BRASIL, Ministério da Saude, Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéria,
Resolucédo n°275, de 21 de outubro de 2002, Regulamento Técnico de
Procedimentos Operacionais aplicados aos estabelecimentos

produtores/industrializadores de alimentos e a lista de verificagdo das boas

40



41

praticas de fabricacdo em estabelecimentos produtores/industrializadores de

alimentos, Brasilia, Diario Oficial da Unido,6 nov. 2002.

RIADH M. A.; et al. Study of new users of internal coating for food and
beverage cans. International Journal of Chemical Studies, v. 3, n. 2, p. 35-37,
2015.

DE, ANDI CAMARA DE LA INDUSTRIA. Alimentos. Normas y procedimientos
reglamentarios de la industria de alimento. Bogota: ANDI, p. 54-56, 2003.

Guerra, J. R. (2015). Identificagdo de perigos na cadeia de producédo e
distribui¢c&do de produtos comercializados por uma Empresa do ramo

alimentar. Lisboa.

PEREZ-RODRIGUEZ, F.; VALERO, A.; CARRASCO, E.; GRACIA-GIMENO, R.
M.; ZURERA, G. Understanding and modeling bacterial transfer to foods: A
review. Trends in Food Science and Technology, v. 19, PP. 131- 144, 2008.

Frota OP, Ferreira AM, Guerra OG, Rigotti MA, Andrade D, Borges NMA, Almeida
MTG.Efficiency of cleaning and disinfection of surfaces: correlation between
assessment methods.Rev Bras Enferm [Internet]. 2017;70(6):1176-83.

CSN, embalagens de aco. Disponivel
em:https://www.csn.com.br/homepage/embalagens-de-aco/alimentos/> Acesso
em: 11/01/2023.

NAKAHARA, Elisa Freitas. Aplicacdo da metodologia 5S na gestéo da
manutencdo em uma industria de papel do norte do Parana. 2022. Trabalho

de Concluséo de Curso. Universidade Tecnoldgica Federal do Parana.

Licdo de um ponto. Disponivel em:https://www.voitto.com.br/blog/artigo/o-que-e-

licao-ponto-a-ponto-llp >acessado em 20/09/2022.

KIRVOC, S. B. L.; SILVA, M. M. A. (2016) Ferramentas da Qualidade nas
IndUstrias Alimenticias - Uma reviséo da literatura. Disponivel em: <
https://www.unirv.edu.br/conteudos/fckfiles/filessIFERRAMENTAS%20DA%20QUA
LIDADE%20NAS%20IND%C3%9ASTRIAS%20ALIMENT%C3%8DCIAS%20%E?2


https://www.voitto.com.br/blog/artigo/o-que-e-licao-ponto-a-ponto-llp
https://www.voitto.com.br/blog/artigo/o-que-e-licao-ponto-a-ponto-llp

42

%80%93%20UMA%20REVIS%C3%830%20DA%20LITERATURA.pdf> Acesso
em: 30 de janeiro de 2023.

LOBO, Renato Nogueirol. Gestao da qualidade. Saraiva Educagéo SA, 2010.

OLIVEIRA, Otavio J. Curso basico de gestdo da qualidade. Cengage Learning,
2020.

VALENGCA, Antonio KA; DE MELO, Vivian OF. IMPLANTACAO DO PROGRAMA
5S NA GESTAO DA MANUTENCAO EM UMA INDUSTRIA DE FABRICACAO
DE SERGIPE. In: Simpdsio de Engenharia de Producéo. 2016.

SUMI, Wagner Kenji Shirota. O Papel do 5S na Implantacdo de Ferramentas de
Producao Enxuta: Um Estudo de Caso. 2017. Tese de Doutorado. Universidade
de Séo Paulo.

FERREIRA, S. C. L.; SILVA, B. E. Gestdo da Qualidade em Food Service: Criacado
de Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) para restaurante hoteleiro,

Marketing e Tourism Review, Belo Horizonte, v. 3, n. 2, ago, 2018.

Silva, M. T., Queiroz, F. C. B. P., & Queiroz, J. V. (2013). ISO 9001 — Uma reviséao
da literatura sobre seus beneficios, motivacdes e dificuldades.
https://www.researchgate.net/publication/307926378 ISO 9001 uma_revisao_da

_literatura_sobre_seus_beneficios_motivacoes_e_dificuldades.

Cantanhede, V. A. N. (2017). Andlise critica de implementagao da FSSC 22000
packaging na industria de embalagem de alimentos e estudo de caso em
uma industria de embalagem pet. http://epgb.eq.ufrj.br/download/fssc-22000-
packaging-na-industria-de-embalagem-de-alimentos-e-estudo-de-caso-
embalagempet.pdf.

Registro da fachada da empresa Prada em 1907,
https://br.pinterest.com/pin/387872586638579388/ (Pinterest, 2023). Acesso em
02/02/2023.



BERTI, R. C.; SANTOS, D. C. Importancia do Controle de Qualidade na Industria
Alimenticia: Provaveis Medidas para Evitar Contaminagao por Residuos de
Limpeza em Bebida UHT, Atas de Ciéncias da Saude, Séo Paulo, v. 4, n. 1,
p.23-38, 2016.

43



APENDICE A

CHECK-LIST DOS SETORES PRADA (FOCO EM BPF)

Legenda: Marcar com um "X" o atendimento do requisito  inserir

.
Calculo do atendimento: (n* de "Atende™ + n* de "Atende
parcialmente™/2)/60*100

Area:

Turno:

Data da inspegio:

Responsavel pela inspegio:

1 - O setor encontra-se limpo, organizado, sem focos de sujeira e contaminagéo?

Supervisor/ Coordenador:

N° de NC (S):

2 - Tetos, pisos, paredes, portas e janelas da célula de produgao e dos depésitos
estao em boas condigées gerais (sem infiltragoes, rachaduras, umidade, bolor,
goteiras e pintura descascando)?

3 - As portas de acesso para drea produgio estdo fechadas?

4 - Os Postos da Qualidade estéo organizados?

- A lluminagao do ambiente de trabaiho 6 adequada para que os colaboradores
suficiente para leitura de
a0 de materiais estranhos, visualizagdo de

sujeiras, etc)?

6 - Os bebedouros e lava olhos

5t limpos e em boas condigdes de uso?

7 - Ha protegdes para vidros @ janelas (telas) @ ambos boas condigdes de

|8 - Existem barreiras sanitdrias para acessar a drea de produgdo?

9 - As barreiras sanitarias possuem dgua corrente, sabonete liquido, secador de
maos (papel ou outro método seguro), lixeira com tampa @ acionamento néo
[manual, tomeira com fechamento ndo manual e instrugéo para lavagem das maos?
Tudo estd identificado (sabonete liquido, papeleira e demais itens)?

10 - A barreira sanitéria esté limpa e em bom estado de consenvagdo?

11-As bes sdo de sdlida e ?
(Verificar se os pisos, paredes e telhados sdo laviveis ou de facil limpeza,
resistentes, adequados ao processo de produgiao)

12- O piso @ paredes estéo limpos?

13 - A jungao entre o piso @ as paredes e 0s cantos permitem facil impaza?
(£ recomendavel que os cantos sejam arredondados)

14 - Os sistema de ventilagao sdo acessiveis para manutengio, troca de filtros e @
limpeza?

15 - As lumindrias possuem protegdo contra quebra, estilhagamento @ queda ou
séo de material antiestilhagamento (LED)? Estdo limpas e em bom estado de

16 - Os sanitérios s@o i para cada sexo, identifi @ de uso
exclusivo dos funciondrios?

17 - Os sanitérios possuem produtos destinados a higiene pessoal (sabonete
liquido e papel toalha)?

18 - Os sanitdrios possuem vasos sanitérios, mictorios e lavaténos em boas
condigdes @ em nimero adequado?

19 - Os sanitdrios possuem agua comente @ rede de esgoto ou fossa séplica?

20 - Os sanitarios possuem avisos @ instrugdes pa

lavagem de maos?

21 - Os equipamentos utilizados para medigdes e que afetam diretamente a
1 [ do produto e

22 - Os registros de manutengao estdo sendo mantidos?

23 - Apés as intervengdes dentro da célula de produgdo ocorre a higienizagao das
areas/equipamentos?

24 - As condigbes gerais dos equipamentos @ maquinas estao conformes?
(verificar se a pint ta . presenga de @ 56 todas as
pagas do equipamento estdo no seu devido local, exemplo paralusos fora do lugar].

26 - Existem it de limpeza parm a limpeza
de cada area e estdo disponiveis no setor?

26 - Os formularios de limpeza estéo sendo preanchidos corretamente? Os
procedimentos locais de limpeza estao sendo cumpridos?

27 - O setor possul lixeiras com tampas @ acionamento por pedal? As lixeiras estio
limpas, identificadas e em bom estado de consenvagdo? Estdo sendo esvaziadas
com frequéncia?

28 - O setor estd isento de odores indesejaveis ou outros tipos de contaminantes
lque possam prejudicar a qualidade e seguranga dos produtos? (verificar se ha
[vazam entos, odores fortes, produto quimico, entre outros)
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|20 - Os velculos de entrega de insumos sio inspecionados antes @ duranie a
[descarga? Os registros séo mantidos?

30 - As andlises de recebimento de insumos sio realizadas conforme
[procedimanto? As agbes em caso da desvio 0 sendo tomadas coretamente?

31 - Ha identificagio e validade dos (nsumos alocados no setar?

32 - Insumos nilo conform
laprovados, ou em dreas iden!

armazenados de forma separada dos insumos.
|cadas?

33 - Os insumaos slo armazenados em espagos limpos. secos, bem ventilados,
protegidos de poeira. condensagiio, vapores, odores ou outras fontes de
jeontaminagio?

34 - Os produtos acabados 540 Armazenados em espagos limpos, secos, bem
wvapores, odores ou outras fontes de

jeontaminagio?

36 - Produtos niio conlarm armazenados da formi
japrovados, ou em dreas identificadas?

parada dos produtos

36 - Embalagens e produtos slio armazenados sobre pallets 7 O espagamento
enitre on materials @ as paredes & suficients para permitir Impeza e controle de
pragas?

37 - Materiais de lim peza e produtos quimicos sio zenados em Areas

[separadas e corretamenta?

38 - Existe um controle de pragas implam antado no local?

30 - Armad|ihas luminosas e porta iscas esto em boas condigbes de uso?Os portal
liscas estlo em locais adequados, identificados o em bom estado de limpaza?

40 - Ha ragistro de presenca de pragas no setor?

41 - Esiste um registro intemo para monitoramento de pragas?

42 - Foram
abrigo de roedores, insetos, &

aenirada /

i

43 - O descarte dos residuos & realizado em colatores apropriados e (dentificados
jcom acionamento por padal?

44 - Os residuos sho retirados da célula de produgio di
lotam nacessdrias, de forma a evilar contaminags

45 - A sala de assepsia estd sendo uiilizada adequadamente? Os colaboradores
[seguem todos os procedimentos ames de entrar na célula de produgio?

46 - E respaitada a regra de nio usar nenhum tipo de adormo (a
pulseiras, allangas, colares @ pierings)?

, brincos,

47 - Os colaboradores apresentam bom asselo @ higiena pessoal (observar a
restrigio quanto ac uso de barba, bigode, costelata e outros)? As (uvas estio
senda utilizadas adequadaments?

48 - Os uniformes estio impos @ em bom estado de conservagio?

40 - A satde dos colaboradores é comprovada através de exames regulares?

50 = Produtos de limpeza ou outras substincias quimicas que possam representar
risco para a saide estho ‘@ mantidos em
suas embalagens originais?

51 - As lumindrias possuem proteio para que no caso de quebra‘exploshio os
néo venham a a de i L]
joperadores? Elas estho integras?

|52 - Os Colaboradores respeitam a norma de consuma de alimentos somenta nos

locais devidamente autorizados

|53 - Foram encontrados no setores de produgbo pertences pessoais como
|cartairas, celulares, chaves, documentos ou qualquer oulrs tipo de objeto que
y do coordenador?
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|54 - Procedimaentos x Pritica - Estd sendo seguido?

56 - Os colaboradores estio usando EPI'S? Os mesmos nio oferecem risco de
‘contaminagio aos produtos e sbo mantidos lim) am bom estado de
conservagio?

|56 - Ha Politica da Qualidade e de Seguranga do Almentos disponivel para
jconsulta? Os colaboradores conhecem?

57 - Preanchimaento de formuldrios - Todos os campos estio preenchidos sem
rasuras @ com informagbes cometas?

|58 - Sistema MES/ SAP - Os apontamentos estho corretos? Os colaboradores
sabem consultar OF7

50 - Visitantos o posscal axt que trabalham nas dependdncias da fabhca (pex.
[manutengiie, controle de pragas, limpeza) sio (dentificados e acompanhados por
um ou faram para visitas pala
autoridade rindn do local?

|60 - Existe controle de acesso de Wsitantes e terceiros?

ATENDIMENTO GERAL:

Observagoes
NAO CONFORMIDADE - CQ
Matricula:
AGAO CORRETIVA - PRODUGAQ
Matricula:

AVALIAGAO AGAO CORRETIVA - LIBERAGAO - CQ

Matricula:




APENDICE B

N'/JANO 000700

Licdo de Um Ponto - LUP -

2 Matriculs: 3. Area de
: — Aplicabilidade do LUP :

4, Tem
4.1 Classificagho: PROBLEMA DE QUALIDADE MEID AMBIENTE [4.1.1 Campo para descrigho de outros:

MELHORIAS MANUTENCAO

SEGURANCA OUTROS

SEGURANCA DE ALIMENTOS

5. Unidade 5.1 Turno 5.2 Linha/ Maquina 5.3 Processo/ Local
1% pil 3¢ NA

ObservagBes:

8. Resultados:

11 TURNG, {Supervisdo imediata) ET oy ——re——— TITURND (Supervsde imediata)

Data de encerramento:




9. Registro de treinamento

1 Turna

22 Turno

3% Turno

Nome

Matricula (PR)

Nome

Matricula (PR)

Nome

Matricula (PR)
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APENDICE C

CONTROLE DE LATAS

COMPONENTE VERNIZ ESP. CORPO ESP. COMPONENTE  |PRODUTO
DATA LINHA TURNO OP - CORPOD VISTO / REGISTRO
cn“:gm PROFUNDIDADE DO FRISO ALTURA TOTAL LARGURA DA PESTANA PROFUNDIDADE DO REBAIXO [MAOC
H = 5 T D v © 3 o 5 = 5 T
1
2
3
4
5 o
6
r
8 ACAD CORRETIVA:
MAXIMO
MiNIMO
MEDIA
g
Py RUPTURA cura SULFATO ADERENCIA
VISTO - SUPERVISAD /| MECANICO:
1
2
3
4 AVAUACAO DA ACAO CORRE TIVA:
5
6
7
8
@
08S:
CONTROLE DE LATAS
L n
CABEGOT | _ESPESSURA DA RECRAVAGAO ALTURA DA RECRAVACAO GANCHO DO CORPO GANCHO DO FUNDO NAD CONFORMIDADE:
£ 0 T T T T T T T T x D T
1
2
3
4
E i [
a 6
- 7
= 8 ACAOD CORRETIVA:
MAXIMO
MiNIMO
g | MEDIA
z
2 |¢ A.':W‘- TRANSPASSE LINEAR % DE TRANSPASSE @ EXTERNO - COMPONENTE RUGAS
- E VISTO - SUPERVISAO / MECANICO:
- ) 5 3 = 5 T
1
2
4 3
g 4 AVALIACAO DA ACAD CORRETIVA:
8§ -
E 6
E 7
E ]
MAXIMO B
MiNIMO
MEDIA
0BS:

49



50

APENDICE D

g TOATA TURNG:
CONTROLE DE VAZAMENTO E ATRIBUTOS |
Controle Operacional
PROGRAMA DE PRODUGAO - AL
2 € 0¢ oererros.
i cames s | 1o s
e - ren Esrevers quuntdode de dleton Dty | 14Mist so
- y - ’ s TS TROCA D8, — N
n 409 (Ordem Produgio) 5-06sCRGAO DO PRODUTO om0y e o | e | s | e | cme | e | s | e
00
1o
3
s )
00
19
1
)
00
1)
1
)
20
1)
1
' s
w Homa -
] .
8 1
F1 PRESSAQ:
] o
H o
a TEMPO:
1)
16.- OBSERVAGAO / INFORMAGAO DOS LOTES SEGREGADOS )
o
20
1
1
o
2
1)
1
Legenda: C - Conforme, NC - Ko Conforme "
+10/11-Cilbre: Utlizar spanas pors serossol o
+ 10/11-€lbre: Toda @ deverd ser tatada coma tem critca na coluna 11 Andiise do defeitos .
TWam 6 A cada traca 46 (91010, o colsborador Gave marcar "C" - conforme”, para IdentNcar 1 154a1 53 ias 96 ORI anterior foram retkades da ok na trace
e material ¢ *NC" - nio canforme” caso a inha no tenha sido impa. 1

17 - NAO CONFORMIDADE - CQ

Matricula:

18-ACAO CORRETIVA - PRODUCAO

Matricula:

19-AVALIAGCAO ACAO CORRETIVA - LIBERACAO - C.Q.

Matricula:
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