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 SIGLAS E ABREVIATURAS 
 

ABIMA - Associação Brasileira de Massas Alimentícias 

BPF – Boas práticas de fabricação 

ANVISA – Agência Nacional de Vigilância Sanitária 

EPI – Equipamento de Proteção Individual 

SIF – Selo de Inspeção Federal 
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INTRODUÇÃO 

 

O estágio supervisionado é uma oportunidade muito importante, pois é quando 

temos a oportunidade de aplicar todo o conhecimento teórico obtido durante o curso; 

observar as diferenças entre a teoria e a prática e a lidar com situações inesperadas, que 

ajudam a formar o profissional. 

O estágio foi realizado em uma indústria de massas chamada MASSITA 

ALIMENTOS, localizada no bairro Área Industrial do município de São José, SC, que 

produz massas para pastéis, lasanha, macarrão seco e fresco, nhoque, ravioli, cappelletti 

e massas para pizza. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



7 

 

 

1 APRESENTAÇÃO DA EMPRESA 

 

A empresa Massita alimentos foi fundada em 1979 quando começou a fabricar 

em pequena escala macarrão fresco tipo caseiro. Era uma empresa pequena com apenas 

seis funcionários e 200 m² de estrutura. Logo após, ainda no mesmo ano, deu início a 

produção de massas de pastéis. 

Em 1981, houve o lançamento de pré pizzas e no final de 1984, de macarrão 

caseiro seco. 

Em pouco tempo a empresa passou a produzir vários produtos como: macarrão 

(tipo caseiro, espaguete, parafuso, ninho e rigatoni), massas para pastéis em vários 

formatos, massas recheadas (ravioli e cappelletti), lasanhas secas, massas para pastel de 

forno, massas frescas e massas para pizzas. 

Em 2001, a empresa introduziu em sua produção os pratos congelados e 

resfriados prontos, como pizzas, lasanhas de vários sabores. 

A empresa é pioneira no estado de Santa Catarina na adesão do Selo de 

Qualidade da ABIMA (Associação Brasileira de Massas Alimentícias). O selo ABIMA 

trata-se de projeto nacional de qualificação de empresa do setor e a aprovação se dá a 

partir de exigências relacionadas a boas práticas de fabricação, qualidade de matérias-

primas e sanitização.  

Atualmente a empresa está instalada em uma área de 3.700 m² de área construída 

e têm em seu quadro de colaboradores 40 funcionários. 
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2 ATIVIDADES DESENVOLVIDAS 

 

2.1 Controle de qualidade 

2.1.1 Treinamento de BPF para novos funcionários 

 

O BPF é um conjunto de medidas que devem ser tomadas por empresas do ramo 

alimentício com o objetivo de garantir a qualidade sanitária e a conformidade dos 

produtos alimentícios com os regulamentos técnicos (ANVISA). 

Com o objetivo de manter a qualidade do alimento, vários aspectos são 

observados no BPF e são passados aos novos funcionários por meio de uma cartilha, 

dentre as orientações encontram-se: 

 Cuidados com a higiene do manipulador através da escovação adequada dos dentes, 

banho diário, uniforme sempre higienizado corretamente e utilizado somente no local de 

trabalho, unhas curtas, limpas, sem esmalte e barba feita; 

 Não é permitido o uso de adornos (brincos, anéis, pulseiras, relógio, piercings, colares); 

 Uso adequado de toucas e de máscaras; 

 Não ingerir alimentos, mascar chiclete ou bala no ambiente em que o alimento está 

sendo manipulado; 

 Não manipular alimentos se estiver doente; 

 Lavagem correta das mãos sempre ao entrar no ambiente de trabalho, coçar alguma 

parte do corpo, espirrar; 

 Uso de protetor auditivo, EPI (Equipamento de Proteção Individual). (devido ao som 

excessivo que as os equipamentos produzem, causando problemas de audição se não for 

utilizado corretamente o protetor auricular). 

Por meio do treinamento o funcionário fica ciente de como deve se 

comportar dentro do ambiente de trabalho, tendo o conhecimento da importância de 

uma higiene pessoal e a higiene do ambiente de trabalho adequada, além do uso 

correto do uniforme e do EPI.  

 

2.1.2 Controle de pesos, selagem e prazo de validade dos produtos 

 

Vários aspectos influenciam na qualidade do alimento produzido, no caso da 

indústria Massita, foi realizado um estudo e percebido que certos processos por serem 



9 

 

de forma manual frequentemente ocorriam falhas. Para minimizar essas falhas foi 

realizado diariamente o controle de alguns pontos chave, como o controle de peso dos 

produtos, a selagem e o prazo de validade das embalagens, (anexo 1). 

Durante o estágio foi realizado o controle dos pesos dos produtos fabricados, 

verificando se o mesmo encontrava-se dentro da faixa de peso aceitável com uma 

margem de segurança, caso não estivesse, o mesmo retornaria ao processamento para 

corrigir o erro de pesagem. Como o processo de pesagem era manual a fiscalização 

desta etapa era mais rigorosa. 

O controle da selagem da embalagem também era um ponto importante de ser 

analisado, no caso da embalagem de pastel, por exemplo, se fosse armazenado aberto o 

pastel estragaria, com o aparecimento de mofos antes do término do prazo de validade. 

Caso a embalagem estivesse aberta retornava ao processo de selagem. 

O prazo de validade também é um aspecto importante de ser observado, já que o 

mesmo é realizado de forma manual por uma funcionária, caso algum produto embalado 

estivesse com o prazo de validade ilegível ou incorreto a embalagem era trocada. 

2.1.3 Teste de detecção de proteína 

 

O teste para a detecção de proteína serve como indicativo da higienização 

adequada dos equipamentos e utensílios da indústria, pois se houver presença de 

resíduos de alimentos, que podem servir como substrato para o crescimento de 

microorganismos, o teste 3M™ Clean-Trace™ Surface Protein irá indicar a presença da 

proteína e de outras substâncias redutoras e provará que a higienização foi ineficaz. O 

teste também tem a capacidade de detectar bactérias em excesso de 107 UFC/teste. 

O teste 3M™ Clean-Trace™ Surface Protein Plus é baseado na reação 

patenteada de Biureto melhorada, de mudança de cor dos reagentes (Numa, 1996). 

Em condições alcalinas, os íons Cobre (Cu2+), formam um complexo com as 

ligações peptídicas das proteínas e são reduzidos a íons cobre (Cu+). O ácido 

bicincônico (BCA) em condições alcalinas é altamente sensível, estável (não precisa de 

refrigeração) e reagente específico para Cu+, direcionando a formação do complexo 

roxo que pode ser visualmente detectado. 
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Figura 1- Reação para a formação da coloração. 

 

O teste é bastante simples, basta umedecer o swab em água corrente e aplique o 

swab na área de teste em uma direção e em seguida na direção oposta. Reinsira o swab 

no dispositivo com a extremidade roxa na posição original do dispositivo não utilizado, 

para realizar o teste empurre a parte superior do swab e agite rapidamente, após 10 

minutos é observada a cor da solução. 

 

VERDE: Resultado aprovado, nenhuma ação precisa ser tomada. 

CINZA: Indica um resultado de atenção, lavar novamente. 

ROXO: Resultado reprovado, Limpar novamente e repetir o teste. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

O teste de detecção de proteína é feito quinzenalmente de acordo com um 

cronograma pré estabelecido pela responsável técnica. No anexo 4 é possível observar o 

cronograma de realização dos testes por setor. 

Figura 2- Teste 3M, swab com reação para formação de cor. 
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2.1.4 Controle da higiene pessoal e higiene das instalações, equipamentos e auditoria 

interna 

 

Diariamente era feito o controle da higiene pessoal dos funcionários (anexo 3). 

Por meio de uma planilha era analisado se o funcionário encontrava-se de acordo com 

as normas de BPF. 

 Unhas devidamente limpas, cortadas e sem a presença de esmalte e/ou 

base; 

 Uniforme limpo; 

 Uso correto de máscara e touca; 

 Uso de protetor auricular; 

 Uso de roupa térmica ao entrar nas câmaras frias; 

 Sem barba; 

 Sem uso de adornos, piercings, brincos, anéis, colares e etc. 

 

Caso o funcionário não estivesse atendendo a algumas dessas normas, eu 

informava o funcionário sobre o não cumprimento da norma e pedia a ele que corrigisse 

o problema. 

Quanto ao controle da higiene das instalações e equipamentos (anexo 2), cada 

setor possuía um responsável pelo preenchimento da planilha de controle de 

higienização e pelo cumprimento da higienização. Quinzenalmente eu avaliava se a 

higienização estava sendo feita corretamente, através do teste de detecção de proteína e 

visualmente, avaliando se o lixo está sendo retirado ao fim do dia, se os equipamentos e 

utensílios estavam limpos e os utensílios guardados no seu devido lugar. Caso algo não 

estivesse higienizado corretamente, eu informava o responsável pela higienização do 

setor para que a limpeza fosse realizada novamente. 

Uma vez por mês eu realizava uma auditoria interna, onde era feito o 

levantamento de tudo que estava fora de conformidade, como telas para a proteção da 

janela em mau estado, algum piso quebrado, parede suja, entulhos do lado de fora da 

fábrica, focos de contaminação. O relatório era entregue a responsável técnica da 

fábrica, para que ela buscasse a correção destes problemas. 

 

2.1.5 Rastreabilidade da matéria prima  
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Diariamente era realizada a rastreabilidade da matéria-prima utilizada no recheio 

do cappelletti e do ravioli. A empresa possui três sabores de recheio (carne, frango e 

quatro queijos) e era de minha responsabilidade a vistoria da matéria-prima utilizada 

nos recheios, avaliando o prazo de validade dos produtos, a temperatura, e no caso de 

alguns produtos como os queijos e carnes era avaliado o SIF da empresa no site do 

ministério da agricultura para verificar a situação da empresa e se a mesma estava de 

acordo com as normas, para garantir a qualidade do recheio produzido. Todas essas 

informações incluindo a quantidade de cada ingrediente utilizado para aquele 

determinado recheio eram armazenadas em uma planilha (anexo 5)  para fazer o 

controle mensal dos gastos de matéria-prima e rastrear as matérias primas utilizadas 

caso houvesse algum problema. Se alguma matéria-prima não estivesse em condições 

de ser utilizada (fora do prazo de validade, com contaminação) a mesma era descartada. 

A mesma rastreabilidade era realizada nas matérias primas das massas (farinha, 

ovo em pó, propionato, sorbato, açúcar, sal), porém o controle era realizado pelo 

supervisor do setor de matéria-prima. 

 

2.1.6 Controle de temperatura das câmaras frias e dos recheios (ravioli e cappeletti) 

 

 Durante a preparação dos recheios para o cappelletti e o ravioli era avaliada a 

temperatura e o tempo de cozimento das carnes e frangos, para garantir que os mesmos 

estivessem a uma temperatura e tempo adequados para evitar o crescimento de 

microorganismos patógenos e contaminar o produto. 

Essas informações eram armazenadas em uma planilha a fim de ter registrado o 

controle dessas etapas importantes para garantir a qualidade do produto fabricado. 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 3- Termômetro a laser e termômetro por inserção, utilizado para medir a temperatura 

dos recheios, carnes e queijos. 
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2.2 Controle de produção 
 

2.2.1 Auxilio no controle de produção 

 

Por meio de tabelas de excel, onde eram armazenadas as informações de todas as 

matérias-primas compradas e os gastos diários, era realizada a análise do estoque real e 

do estoque de acordo com o controle na tabela de excel para avaliar se estava tudo 

dentro da conformidade, controlar o consumo e o estoque de cada matéria-prima. 

Além disso, diariamente era preenchido em uma tabela pronta de excel com os 

dados da produção, quantidade de cada tipo de produto produzido, a farinha utilizada e 

as faltas dos funcionários, a fim de analisar o rendimento e avaliar o que pode ter 

ocorrido caso o rendimento não fosse o esperado para corrigir o problema. Essa tabela 

era enviada diariamente ao diretor da fábrica que planejava a partir dali e do estoque a 

produção do dia seguinte. 
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CONCLUSÃO 
 

Neste estágio obtive experiências valiosas para a minha vida profissional e 

pessoal. Como foi minha primeira experiência em uma indústria, pude observar a 

diferença entre teoria e prática, e juntamente com a rotina da empresa pude aprender, a 

lidar melhor com as pessoas, saber como agir com elas para que sejam cumpridas as 

normas corretamente e a ter pensamento estratégico para resolver problemas 

inesperados que podem prejudicar o andamento da empresa. 

Acho que o estágio nos abre portas para realmente entender o que um 

engenheiro de alimentos faz e para descobrir se realmente gostamos disso e nos 

identificamos com nossa função. Por isso acredito que seria muito importante que o 

aluno tivesse contato com esse mundo o quanto antes, não somente na última fase, pois 

é uma experiência única que nos faz entender muito de várias teorias aprendidas no 

curso. 
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ANEXOS 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 Anexo 2 - Planilha de controle de higienização de instalações, equipamentos e utensílios. 

Anexo 1 - Controle de pesos e embalagem - massas especiais. 
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Anexo 3 - Planilha de controle da higiene pessoal dos funcionários. 

Anexo 4 - Cronograma de realização do teste de detecção de proteína. 
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Anexo 5 - Rastreabilidade do setor de produção de recheios. 


