UNIVERSIDADE FEDERAL DO QEARA
CENTRO DE CIENCIAS AGRARIAS
DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA DE PESCA

ACOMPANHAMENTO DAS ETAPAS INDUSTRIAIS DE BENEFICIAMENTO
DA CAUDA DE LAGOSTA CONGELADA NA INDUSTRIA INTERFRIOS -

INTERCAMBIO DE FRIOS S/A, FORTALEZA, CE.

EMANOEL SILVEIRA ARAUJO

TRABALHO  SUPERVISIONADO  (ESTAGIO
SUPERVISIONADO) APRESENTADO AO
DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA DE PESCA
DO CENTRO DE CIENCIAS AGRARIAS DA
UNIVERSIDADE FEDERAL DO CEARA, COMO
PARTE DAS EXIGENCIAS PARA OBTENCAO
DO TITULO DE ENGENHEIRO DE PESCA.

FORTALEZA - CEARA - BRASIL
DEZEMBRO/2008



Dados Internacionais de Catalogagédo na Publicagao
Universidade Federal do Ceara
Biblioteca Universitaria
Biblioteca Central do Campus do Pici Prof. Francisco José de Abreu Matos

A689a Araujo, Emanoel Silveira de.
Acompanhamento das etapas industriais de beneficiamento da cauda de lagosta
congelada na industria Interfrios - Intercambio de Frios S/A, Fortaleza, Ce / Emanoel
Silveira de Araljo. — 2008.
47 1. :il. color.

Monografia (Graduagao) — Universidade Federal do Cearda, Centro de Ciéncias
Agrarias, Departamento de Engenharia de Pesca, Curso de Engenharia de Pesca,
Fortaleza, 2008.

Orientagao: Prof. Dr. José Wilson Caliope de Freitas.
Orientador técnico: Bel. José Teixeira de Abreu Neto.

1. Lagosta - Beneficiamento. 2. Crustaceo. 3. Engenharia de Pesca. |. Titulo.

CDD 639.2




1

COMISSAO EXAMINADORA

Prof. José Wilson Caliope de Freitas, D.Sc.
Orientador/Presidente

Prof. Moisés Almeida de Oliveira, D.Sc.
Membro

Prof. Glacio Souza Araujo, M.Sc.
Membro

ORIENTADOR TECNICO:

Eng. de Pesca José Teixeira de Abreu Neto
INTERFRIOS - Intercambio de Frios S.A.

VISTO

Prof. Moisés Almeida de Oliveira, D.Sc.
Chefe do Departamento de Engenharia de Pesca

Prof. Raimundo Nonato de Lima Conceicao D.Sc.
Coordenador do Curso de Engenharia de Pesca


Anderson
Caixa de texto


11l

Aos meus amados pais, Luciano e
Ana Lucia, que acreditaram e me
deram todo apoio para que esse
momento se realizasse. Obrigado
por tudo.



v

AGRADECIMENTOS

Expresso meus sinceros agradecimentos:

A Deus, que me deu forga e saude para que esse momento pudesse se
concretizar;

A toda minha familia, em especial meus pais, que me deram a
oportunidade de ter uma excelente educagao e que sempre acreditaram no
meu sucesso;

A minha irma Raissa pela ajuda e disponibilidade;

A minha namorada Renata pela compreensao durante todos esses anos
de vida académica;

Aos professores do Departamento de Engenharia de Pesca pelos bons
ensinamentos que foram dados no decorrer do curso, principalmente, aos
professores José Wilson Caliope de Freitas e Silvana Saker Sampaio, pelo
respeito e atencdo que sempre me foram dados;

A Industria INTERFRIOS pela oportunidade de realizagéo deste estagio,
em especial, aos Engenheiros de Pesca José Teixeira de Abreu Neto e Julio
Mesquita de Oliveira Neto, pela paciéncia e atencéo a mim conferido;

A todos os meus colegas do curso de Engenharia de Pesca que me
proporcionaram uma amizade sadia e verdadeira durante todo esse periodo em
que convivemos juntos.



SUMARIO

LISTA DE FIGURAS

LISTA DE TABELAS

LISTA DE ANEXOS

RESUMO

1. INTRODUGAO

2, CARACTERIZACAO DA INDUSTRIA
27 Instala¢des da industria

2.7 Plataforma de recepcgéao

2172 Camara de espera

2.1.3  Gabinete de higienizacao

214  Salbes de beneficiamento

2.1.5 Tuneis de congelamento

2.1.6  Sala de embalagem secundaria

2.7 Camaras de estocagem

2.7.8 Fabrica de gelo

219  Estagao de tratamento de agua
2.1.10 Sala de maquinas

2.1.11 Laboratdrio de anadlises fisico-quimicas
2112 Refeitdrio

2.1.13 Banheiros e vestiarios para funcionarios
2.1.14 Lavanderia

., 2 ETAPAS ACOMPANHADAS DO BENEFICIAMENTO
3.1 Recepcéo na industria

;B Processamento

3.2 Evisceragao e “toillet”

3.2.2 Inspecao final

323 Classificagéo

3.24 Pesagem

3.2.5 Adicédo de tripolifosfato de sédio
3.2.6 Embadejamento

3.2 Congelamento

3.2.8 Embalagem primaria e secundaria
3.2.9 Estocagem

3.210  Expedicéo

Pagina
Vii

Xi
Xii

—

© O© © © © 0NN NOOOu

N
o

11
13
14
15
17
17
20
20
22
24
24
26
28



4.1

4.2

vi

ETAPAS ACOMPANHADAS DA HIGIENIZACAO DAS 29
INSTALACOES E FUNCIONARIOS
Higienizacdo do ambiente e das superficies de contato com os

alimentos 29
Higienizacdo dos funcionarios 30
CONSIDERACOES FINAIS 32
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS 33



vii

LISTA DE FIGURAS
Pagina

Figura 1 Vista parcial da industria beneficiadora de pescado
INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza,
Ceara. 6

Figura 2 Caudas de lagosta: Panullirus argus, Panurillus
laevicauda e Panulirus echinatus, na seqliéncia da
esquerda para direita, beneficiadas na Industria
INTERFRIOS — Intercadmbio de Frios S.A, em Fortaleza,

Ceara. 11

Figura 3 Fluxograma Operacional para o Beneficiamento de
Cauda de Lagosta Congelada evidenciando os Pontos
Criticos de Controle (PCC).na industria INTERFRIOS —
Intercambio de Frios S.A. em Fortaleza, Ceara. 12

Figura 4 Mesa de ago inox com chuveiros verticais para a
- lavagem das Caudas de lagosta na recepcdo da
industria INTERFRIOS - Intercambio de Frios S.A., em

Fortaleza, Ceara. 13

Figura 5 Embalagem do semiteste quantitativo (fita “MERCK”),
para determinacdo do teor residual de SO, nas caudas
de lagosta na recepcdo da industria INTERFRIOS —
Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara. 14

Figura6  Monoblocos contendo caudas de lagosta,
acondicionados sobre estrados plasticos na recepcgéo da
industria INTERFRIOS — Intercambio de Frios S.A., em
Fortaleza, Ceara. 15

Figura 7 Operarias posicionadas nas laterais de uma mesa de
evisceragao para retirada do canal entérico das caudas
de lagosta, na Industria INTERFRIOS — Intercambio de
Frios S.A., em Fortaleza, Ceara. 16



Figura 8

Figura 9

Figura 10

Figura 11

Figura 12

Figura 13

Figura 14

Figura15

Figura16

Figura 17

Lavagem do canal entérico da cauda de lagosta, usando
bico injetor de metal, na Industria INTERFRIOS -
Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

Imersdo das caudas de lagosta em tanques contendo
agua e gelo para controle da temperatura das mesmas
na Industria INTERFRIOS - Intercambio de Frios S.A,,
em Fortaleza, Ceara.

Operaria classificando a cauda da lagosta por peso e por
tamanho na Industria INTERFRIOS - Intercambio de
Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

Balanga eletrénica devidamente aferida para pesar as
caudas da lagosta na Industria INTERFRIOS -
Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

Caudas acondicionadas em bandejas com gelo para
evitar o aumento da temperatura apds a classificagédo na
Industria INTERFRIOS — Intercambio de Frios S.A., em
Fortaleza, Ceara.

Operaria adicionando a solugéo de tripolifosfato de sédio
nas bandejas com caudas de lagosta, na Industria
INTERFRIOS - Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza,
Ceara.

Tanque de acgo inox com solugcdo de ftripolifosfato de
sodio e gelo na Industria INTERFRIOS — Intercambio de
Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

Funcionaria envolvendo individualmente as caudas de
lagosta com filme plastico na Industria INTERFRIOS —
Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

Carro porta-bandejas, para transporte das caudas até os
tuneis de congelamento na Industria INTERFRIOS -
Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

Caudas de lagosta embandejadas e identificadas quanto
ao tipo e quantidade na Industria INTERFRIOS -
Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

viil

16

17

18

18

20

21

21

22

23

23



Figura 18

Figura 19

Figura 20

Figura 21

Figura 22

Figura 23

Figura 24

Figura 25

Caudas de lagosta sendo levadas para o interior do
tinel de congelamento na Industria INTERFRIOS -
Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

Caudas de lagosta sendo acondicionadas em caixas de
10 libras (embalagem primaria) na Industria
INTERFRIOS - Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza,
Ceara.

Caudas de lagosta sendo acondicionadas em caixas de
40 libras (cartdo ou “master Box”) na Industria
INTERFRIOS - Intercambio de Frios S.A.,em Fortaleza,
Ceara.

Pesagem das embalagens primarias (10 libras) na
Industria INTERFRIOS — Intercambio de Frios S.A., em
Fortaleza, Ceara.

Caudas de lagosta congeladas, acondicionadas na
camara de estocagem da Industria INTERFRIOS -
Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

Termoregistrador para controle da temperatura da
céamara de estocagem na Industria INTERFRIOS —
Intercdmbio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

Funcionario levando as caudas de lagosta até o carro
transportador na Industria INTERFRIOS —
Intercdmbio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

Gabinete de higienizagédo na Industria INTERFRIOS —
Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

ix

24

25

25

26

27

27

28

31



LISTA DE TABELAS
Pagina

Tabela1 Tipos de cauda de lagosta congelada, para exportagao. 19



Xi

LISTA DE ANEXOS Pagina

ANEXO 1 Mapa de inspecao do produto. 34

ANEXO 2 Controle de temperatura dos tuneis de congelamento. 35



Xii

RESUMO

O presente relatério € resultado de um Estagio Curricular
Supervisionado, parte integrante da disciplina “Trabalho Supervisionado”,
modalidade Estagio, do curso de Graduagdo em Engenharia de Pesca,
referente a area de Tecnologia do Pescado. A industria escolhida para a sua
realizacdo foi a INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A, localizada na cidade
de Fortaleza. O estagio foi realizado nos meses de setembro e outubro de
2008, sob o acompanhamento e orientagéo técnica do Engenheiro de Pesca
José Teixeira de Abreu Neto. Foram acompanhadas todas as etapas do
processamento da cauda de lagosta congelada, desde a recepcdo até a
expedicdo, enfocando principalmente, os Procedimentos Padroes de Higiene
Operacional (PPHO) e respeitando o plano APPCC da industria. Sendo este de
bom proveito para uma futura realizagdo profissional como engenheiro de
pesca.



ACOMPANHAMENTO DAS ETAPAS INDUSTRIAIS DE BENEFICIAMENTO
DA CAUDA DE LAGOSTA CONGELADA NA INDUSTRIA INTERFRIOS -
INTERCAMBIO DE FRIOS S/A, FORTALEZA, CE.

EMANOEL SILVEIRA ARAUJO

1. INTRODUGAO

Os produtos pesqueiros assim como o pescado sdo 0s géneros
alimenticios mais comercializados no mundo e dentre esses recursos o mais
apreciado é a lagosta que ocupa um lugai de destaque, possuindo assim, um
alto valor comercial. O Brasil & o terceiro maior produtor de lagosta da familia
Palinuridae, destacando-se ao lado de paises como Australia, Cuba, Bahamas,
Estados Unidos e Franga (FAO, 1993). Da producéo anual, que em 2004 se
estimou em 140 milhées de toneladas, 38% (equivalente de peso vivo) vai para
o mercado internacional (FAO, 2008).

As principais espécies de lagostas capturadas ao longo da costa
brasileira sdo: lagosta vermelha (Panulirus argus); lagosta verde (Panulirus
laevicauda); lagosta pintada (Panulirus echinatus) e lagostas sapateiras:
Scyllarides brasiliensis e Scyllarides delfosi, tendo essas duas Uultimas,
participagbes bastante modestas nas capturas (IBAMA, 2008).

A pesca da lagosta € uma atividade que ja vem sendo desenvolvida e
explorada na nossa regiao ha bastante tempo e a pesca com equipamentos
proibidos por lei é cada vez mais comum ao longo da costa do nordeste
brasileiro, provocando, assim, uma certa escassez desse recurso pesqueiro.

Com o crescimento da frota e do esforgo de pesca ao longo dos anos, a
atividade comecgou a apresentar expressivos decréscimos nos indices de
abundancia e, para obter melhores producgées, as embarcagdes deslocaram-se
para areas de pesca cada vez mais distantes, implicando em um consideravel
aumento dos custos operacionais (CASTRO & SILVA, e CAVALCANTE, 1994).



Em decorréncia disto houve um acréscimo do numero de embarcagdes
artesanais, devido o aumento dos custos na frota industrial.

A maioria dos barcos artesanais ndo possui um sistema de
equipamentos para congelamento do pescado. As lagostas capturadas nessas
condi¢des sdo descabecgadas e lavadas no interior do barco com agua do mar
limpa e a cauda em seguida pode ser tratada com metabissulfito de sédio de
concentragdo maxima de 100 ppm de SO, residual na cauda da lagosta. Apos
esse tratamento, as lagostas sé&o refrigeradas nas caixas térmicas das urnas da
embarcacao (isolante térmico), com gelo fino do tipo escamas. Nessas
condicbes, o pescado fica conservado por até 15 dias, antes de ser
transportado para o entreposto de pescado.

Segundo Vieira e Cardonha (1979), as lagostas oriundas dos barcos
artesanais recebem tratamentos nem sempre condizentes com as boas normas
de processamento, sendo estocadas, na maioria das vezes, em gelo de ma
qualidade e numa proporcao gelo/lagosta inadequada, principalmente nos
ultimos dias de captura.

Em se tratando de embarcagbes motorizadas munidas de camara
frigorifica, as lagostas passam pelo processo de lavagem e descabegamento e,
em seguida serao embaladas em sacos de polipropileno e congeladas a uma
temperatura de -18°C a -25°C, sendo o uso de metabissulfito de sédio opcional.

Devido sua rapida oxidagao lipidica, os pescados em geral se deterioram
com maior facilidade e apresentam problemas com o baixo frescor. A
preocupagdo com a contaminag&o por microorganismos deve ser constante,
dai a importancia do beneficiamento bem elaborado desde a captura até o
consumo, respeitando todas as etapas e cumprindo de maneira adequada os
padrées de higiene e qualidade.

A necessidade de implantacéo de sistemas de garantia de qualidade,
que oferte alimentos in6cuos, com integridade econémica, objetivando atender
a satisfacdo do consumidor, é regra basica para incorporagéo de produtos no
mundo global, em consonéncia com as regras de mercado e as inovagdes de
carater tecnolégico (MAPA, 2002).

Os Estados Unidos ocupam a primeira posicdo dentre o0s paises
importadores dos produtos pesqueiros brasileiros, seguido de Espanha e

Franca. Suas compras concentram-se principalmente em lagostas. Dentre os



estados com maior exportagéo destacam-se o Ceara, o Rio Grande do Norte e
Pernambuco. Atualmente, a principal linha de exportacao é feita em forma de
caudas congeladas (IBAMA, 2008).

Apesar da crise vivida pelo setor, o Ceara continua sendo o maior
produtor de lagostas do Brasil, respondendo por algo em torno de 65% das
capturas em todo o pais, alcangcando a faixa de 2.970 toneladas no ano de
2005, sendo 17,5 toneladas através da pesca industrial e 2.952 toneladas
através da pesca artesanal (IBAMA, 2008).

O pescado deve estar em perfeito estado de conservagdo e manter o
aspecto de frescor para que n&o s6 o estado do Ceara, mais também o Brasil
esteja figurando como exemplo de qualidade no mercado internacional.

Tendo em vista as exigéncias do mercado importador, as industrias
brasileiras estdo adaptando suas unidades de processamento ao programa
HACCP — Hazard Analysis Critical Control Points ou APPCC — Analise dos
Perigos e Pontos Criticos de Controle, langado pelo Food and Drugs
Administration, nos Estados Unidos, que tem como objetivo a padronizagdo dos
conceitos de qualidade dos produtos industrializados. Nesse sistema, os
padrdes sanitarios sdo observados desde a captura do pescado até a mesa do
consumidor, passando pela rotulagem e embalagem. Dessa forma, é possivel,
se necessario, rastrear a origem do produto (MAPA, 2008).

O sistema APPCC comecou a ser implantado no Brasil, desde 1991, nas
industrias de pesca, sob o regime de Inspecdo Federal do Ministério da
Agricultura que, na sua grande maioria, ja foram auditadas em termos de
conformidade para posterior classificagédo (MAPA, 2008).

Dentre os setores relacionados com a organizacdo da atividade
pesqueira, ndo podemos esquecer a participagdo dos servicos de inspecéo,
cuja responsabilidade deve ser assumida pelo governo de cada pais. A
existéncia dos servigos de inspecgéo traduz-se na necessidade da observancia
de normas, padroes e legislagao de cada pais, atendendo sempre ao objetivo
de zelar pela saude do consumidor, garantir o comércio leal, reduzir as perdas
e oferecer condicdes para a aceitabilidade do pescado e seus derivados, pois o
exercicio da inspegéao industrial e sanitaria ndo objetiva apenas o combate as
enfermidades que podem atingir o consumidor, mas a defesa da qualidade

através da supervisdo sobre o controle dos pontos criticos nas linhas de



industrializacdo e a luta contra o desperdicio de matéria-prima, dos produtos
finais, especificamente nos paises em desenvolvimento (FAULHABER, 1988).

No ano de 2002, o sistema APPCC da industria transformadora da
pesca foi aprovado pela FDA, o que teve grande significado para a continuacdo
das importacdes de pescado para os Estados Unidos. No ano de 1996, uma
missédo da Unido Européia vistoriou o sistema brasileiro e habilitou a industria
de transformacao de pesca para exportar para aquele mercado (MAPA, 2008).

Devido a grande importancia do pescado dentro do cenario
internacional, o objetivo principal deste trabalho foi conhecer e acompanhar o
processo de beneficiamento da cauda de lagosta congelada e verificar a
aplicacédo do programa APPCC, através de um Estagio Supervisionado,
realizado na industria INTERFRIOS — IntercAmbio de Frios S/A.



2. CARACTERIZACAO DA INDUSTRIA

A indastria INTERFRIOS — IntercAmbio de Frios S/A esta localizada na
Avenida Vicente de Castro, n° 5000, no bairro do Mucuripe, na cidade de
Fortaleza, Estado do Ceara. Possui registro no Ministério da Agricultura,
Pecuaria e Abastecimento (MAPA), na categoria entreposto de pescado, sob o
SIF (Servigo de Inspecao Federal) numero 2370.

Suas atividades comegaram em 1985, sendo uma das mais antigas e
tradicionais do mercado. O frigorifico processa pescado congelado e tem uma
area de 1201 m?, com capacidade diaria de cerca de 30 toneladas.

Seguem a risca as Boas Préticas de Fabricagcdo (BPF) e os
Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO) e tem aprovado o seu
Sistema de Qualidade com base no programa APPCC (Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle) através das informagbes SEDES/DISPOA N°
25/94 e 125/98, com o objetivo de proporcionar a qualidade adequada que
devem ter os produtos manipulados para assegurar os aspectos da salde
publica e de outros fatores ligados a seguranca alimentar.

Possui autorizacdo para atuar nos mercados nacional e internacional
(Japéo, Estados Unidos e Unido Européia) com os seguintes produtos: lagosta
congelada (inteira e cauda), lagosta cozida congelada, peixe fresco (inteiro e
congelado), peixe congelado (inteiro, eviscerado, sem cabeca eviscerado e em
postas) e filé de peixe (fresco e congelado).

Mantendo e controlando a qualidade dos produtos pesqueiros da
INTERFRIOS, esta a frente o Engenheiro de Pesca e Gerente de Produgéo
José Teixeira de Abreu Neto, atuando ja ha bastante tempo e com vasta

experiéncia neste setor da industria.
2.1 Instalagdes da industria

No interior da industria, encontram-se, entre salas e laboratorios, as
seguintes estruturas: plataforma de recepcéao, camara de espera, gabinete de
higienizacdo, tunel de congelamento, saldo de beneficiamento, sala de
embalagem, camara de estocagem congelada, fabrica de gelo em escama,

estacdo de tratamento de agua, sala de maquinas, laboratério de analises



estacdo de tratamento de agua, sala de maquinas, laboratdrio de analises
fisico-quimicas, refeitdrio, banheiros e vestiarios para funcionarios, lavanderia,
e as partes administrativas, compostas por escritorio e almoxarifado (FIGURA

1).

Figura 1 - Vista parcial da industria beneficiadora de pescado INTERFRIOS
— Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

2.1.1 Plataforma de recep¢ao

Local onde se recebe a matéria-prima para a retirada de detritos e
materiais que possam vir a estar impregnado junto ao pescado, sendo esses
proprios do mar ou adquiridos durante o transporte até a industria, e que possui
uma mesa de ago inox provida de chuveiros com agua resfriada e clorada a 5
ppm utilizada para inspe¢ao das caudas de lagosta recebidas, onde se
analisam atributos sensoriais e o frescor das mesmas.

Encontra-se, também, uma balan¢a com capacidade de meia tonelada
para se pesar as lagostas. O funcionario responsavel pelo controle de
qualidade preenche o mapa de inspeg¢édo do produto (ANEXO 1), onde sao
registrados varios dados, como: fornecedor, data de chegada, quantidade,
peso bruto, peso liquido, temperatura, etc; em seguida ocorre o pagamento dos

fornecedores.



2.1.2 Camara de espera

A camara de espera esta localizada logo a frente da plataforma de
recepcao para facilitar a rapidez no processo e sua fungéo é abrigar a matéria-
prima que nao pode ser processada naquele instante. Possui 0 piso revestido
com estrados de plastico rigido para evitar o contato direto com o solo, dos
recipientes de isopor que armazenam as lagostas.

A camara de espera possui capacidade média de 4 toneladas e a

temperatura deve estar em uma faixade 0 a 5 °C.

2.1.3 Gabinete de Higienizagao

Antes de entrar no salédo de beneficiamento todos devem passar por
este local para desinfetar méos e botas. Neste setor encontram-se: torneiras
com acionamento por pedais, escovas para a higienizacdo de botas e um
pediliavio com agua clorada a 200 ppm. Os elementos usados para essa
higienizagdo sado: agua, detergente neutro, solucdo anti-séptica a base de iodo
e papel-toalha, os quais sdo monitorados todos os dias para obedecer as

recomendacdes do MAPA.

2.1.4 Sal6es de beneficiamento

A industria possui dois saldes de beneficiamento, climatizados com
temperatura mantida em torno de 18 °C.

Encontram-se no saldo de beneficiamento de lagostas varios
equipamentos, entre eles: pias com pontos individuais de agua com torneiras
em forma de bico para lavagem do canal entérico das lagostas; tesouras bem
amoladas para finalizagdo da “toillet”; mesas para classificacdo e pesagem;
balangas eletronicas devidamente aferidas; tanques com capacidade para 200
litros utilizados para armazenar a solugcdo de tripolifosfato de sédio e gelo;
termémetros tipo “espeto”, para acompanhar as temperaturas da agua e das
lagostas, nas diversas fases que ocorrem no sal&o; carros porta-bandeja para o
transporte das caudas até o tunel de congelamento e demais setores; uma
esteira acoplada as pias com funcionarios capacitados para realizar o “toillet”;
bandejas retangulares em aluminio, para acondicionamento das caudas e;

monoblocos plasticos que armazenam as lagostas entre um processo e outro.



2.1.5 Tuneis de congelamento

O frigorifico possui quatro tuneis de congelamento com capacidade para
cinco toneladas cada, onde a temperatura € monitorada por termdémetros
digitais localizados do lado externo e que deve estar na faixa de —25 °C a -30
*C.

Esses tlneis s&o localizados em pontos estratégicos de maneira que
facilite o transporte dentro do saldo de beneficiamento e o produto é
acondicionado de forma a obedecer a uma linha continua de produgéo (PEPS -
Primeiro que entra, Primeiro que sai).

Deve ser obedecido a calibragdo e os registros dos medidores de acordo

com as Boas Praticas de Fabricacéo.

2.1.6 Sala de embalagem secundaria

Este setor também é localizado em ponto estratégico logo ao lado do
saldo de beneficiamento e uma das portas do tunel de congelamento fica
voltada para o interior desta sala mantendo o ambiente climatizado e facilitando
a saida do produto que entrou primeiro.

Um funcionario do setor deve acompanhar o processo e ficar atento para
garantir a rapidez e registrar as informagdes necessarias para o controle do

estoque.

2.1.7 Camaras de estocagem
A INTERFRIOS possui cinco camaras de estocagem com temperatura
em torno de —25 °C e com capacidade para cerca de 40 toneladas cada uma

delas.

2.1.8 Fabrica de gelo

A fabrica de gelo encontra-se no piso superior para facilitar o manuseio
por meio da gravidade e tem capacidade para produzir cerca de 15 toneladas
de gelo do tipo escama por dia. O gelo € manipulado por monoblocos vazados
e chegam ao saldo de beneficiamento rapidamente por meio de um 6culo que

interliga os dois setores.



O gelo em escamas vem sendo bastante utilizado devido a sua maior
superficie de contato e um custo relativamente mais baixo, além de propiciar

uma menor manipulagao.

2.1.9 Estagao de tratamento de agua

A agua que deve ser usada no beneficiamento tem que passar por um
processo de hipercloragcédo a um nivel de 5 a 10 ppm de cloro livre residual,
para isso a industria possui um dosador automatico, com dispositivos de
alarme visual e sonoro que regula essa concentragdo através de uma bomba
distribuindo para as caixas d’agua.

E feito um teste com orto-toluidina quatro vezes ao dia para se monitorar
essas dosagens de cloro, onde s&o coletadas amostras de varios pontos
distintos como: fabrica de gelo, equipamentos de manipulagéo, torneiras da

esteira, area de lavagem e recepc¢ao do pescado.

2.1.10 Sala de maquinas

Neste setor, sdo controladas todas as partes elétricas e mecanicas da
industria que proporcionam a cadeia do frio. Seis funcionarios sao
responsaveis pelo funcionamento 24 horas por dia, para manter o

congelamento e a estocagem seguindo os principios do sistema APPCC.

2.1.11 Laboratoério de analises fisico-quimicas
O laboratério esta situado na parte externa do saldo, onde séo
realizados todos os testes fisicos e quimicos por um profissional capacitado

para tal fungéo.

2.1.12 Refeitoério
O refeitoério possui nove mesas enormes com bancos acoplados, e
armarios individuais. Normalmente ocorrem trés refeicbes por dia, incluindo o

almocgo. Objetivando evitar pragas, todo o refeitorio € envolvido por telas.

2.1.13 Banheiros e vestiarios para funcionarios
A industria possui dois banheiros e dois vestiarios femininos e um

banheiro e um vestiario masculino, situado na parte externa, mais isolado. Nos
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vestiarios, cada funcionario tem dois armarios sendo um de uso exclusivo para

guardar o uniforme de trabalho.

2.1.14 Lavanderia
Esta localizada em uma area externa de circulagdo, onde duas
funcionarias sdo responsaveis por manter os operarios com o uniforme sempre

limpo e em condi¢des adequadas de uso.
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3. ETAPAS ACOMPANHADAS DO BENEFICIAMENTO

As principais espécies de lagosta processadas pela INTERFRIOS sao:
Panulirus argus e Panulirus laevicauda (Figura 2), e em menor proporgao, a
Panulirus echinatus.

Apds a etapa de recebimento na industria, as caudas seguem o
fluxograma operacional adotado para beneficiamento de cauda de lagosta
congelada (FIGURA 3).

Figura2 - Caudas de lagosta: Panulirus argus, Panulirus laevicauda e
Panulirus echinatus, na sequéncia da esquerda para a direita,
beneficiadas na Industria INTERFRIOS - Intercambio de Frios

S.A, em Fortaleza, Ceara.
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Fluxograma Operacional para o Beneficiamento de Cauda de
Lagosta Congelada evidenciando os Pontos Criticos de Controle
(PCC).na industria INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S.A. em



3.1 Recepc¢ao na industria

As caudas de lagosta que chegaram a industria foram submetidas a
lavagem com agua gelada e hiperclorada (5 ppm), em mesas de ago inox
dotadas de chuveiros (FIGURA 4). Logo em seguida, as caudas foram
examinadas, individualmente, por funcionarios devidamente treinados, ja que
esta fase representa um Ponto Critico de Controle (PCC) dentro do
beneficiamento. Nesta inspecéo, foram descartadas aquelas que apresentaram
melanose (barriga preta), carapaca quebrada ou flacida, com teor residual de
metabissulfito de sédio acima de 100 mg/kg, em estado de deterioragéo ou
com cheiro de éleo. Ocorreu também a medicédo do tamanho da cauda de cada
lagosta, de acordo com o estabelecido pelo IBAMA - Instituto Brasileiro do
Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis, nao sendo aceitas
aquelas que apresentaram tamanho minimo de 13 cm para a Panulirus Argus
(lagosta vermelha) e de 11 cm para a Panulirus laevicauda (lagosta verde),

medidos do primeiro segmento até o telso.

Figura4 - Mesa de aco inox com chuveiros verticais para a lavagem das
Caudas de lagosta na recepgao da industria INTERFRIOS —
Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.
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Depois de medidas e inspecionadas, foram retiradas amostras das
caudas de lagosta para realizagao do semiteste quantitativo (fita "MERCK?”) que
fornece a concentracdo de SO, residual através de uma tabela de cores,
fornecidas na embalagem do préprio teste (FIGURA 5). Os lotes que
apresentaram concentracao de diéxido de enxofre inferior a 80 mg/kg foram
encaminhados para o processamento, enquanto que os demais lotes, foram
recolhidas novas amostras para a realizacdo de um novo teste chamado de
Método quantitativo de Monieur-Williams, que é considerado oficial para a
determinacéo do teor de SO, residual. Os lotes testados que apresentaram
concentracao superior a 100 mgS0./kg, foram submetidos a uma lavagem com
agua gelada para restabelecimento da sua conformidade.

Apds a medicéo, as caudas foram pesadas e acohdicionadas em
monoblocos com gelo do tipo escama na proporgao de 2:1 e levadas ao saléo

de beneficiamento ou a cAmara de espera para posterior processamento.
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Figura5- Embalagem do semiteste quantitativo (fita “MERCK”), para
determinacdo do teor residual de SO, nas caudas de lagosta, na
recepcao da industria INTERFRIOS — Intercambio de Frios S.A.,
em Fortaleza, Ceara.

3.2 Processamento

O salao de processamento é dotado de equipamentos e utensilios com
superficie de aco inox, e agua clorada a 5 ppm, onde foram realizadas as

etapas de beneficiamento das caudas de lagosta.



3.2.1 Evisceracao e “toillet”

As caudas de lagosta chegaram ao salao e ficaram depositadas em
monoblocos que em cima de estrados de plastico rigido, para evitar o contato
com o solo e posterior contaminagdo (FIGURA 6). Para a retirada do canal
entérico (visceras) na cauda da lagosta foram necessarias a participacao de
operarias com experiéncia nesse tipo de servico. Elas postaram-se nas laterais
de uma mesa com em pias individuais, interligadas na esteira rolante (FIGURA
7), para a remocao das visceras utilizando tesouras de aco inox, devidamente
esterilizadas e amoladas, evitando crescimento bacteriano no canal entérico da
cauda da lagosta.

Figura 6 - Monoblocos contendo caudas de lagosta, acondicionados sobre
estrados plasticos na recepgao da industria INTERFRIOS -
Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.
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Figura7 - Operarias posicionadas nas laterais de uma mesa de evisceracao
para retirada do canal entérico das caudas de lagosta, na
Industria INTERFRIOS — Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza,
Ceara.

Em seguida, as caudas foram lavadas com um jato de agua hiperclorada
a 5 ppm, através de bicos injetores de metal, no interior do canal entérico
(FIGURA 8).

Figura8 - Lavagem do canal entérico da cauda de lagosta, usando bico
injetor de metal, na Industria INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios
S.A., em Fortaleza, Ceara.
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Nos pontos individuais de &gua (torneiras) existiam canaletas de
escoamento para eliminagdo continua de residuos, a fim de evitar a

contaminagao cruzada.

3.2.2 Inspecao Final _
No final da esteira, operarias treinadas realizavam uma reavaliagdo dos

aspectos sensoriais das caudas de lagosta uma a uma, conferindo se as
etapas anteriores foram realizadas corretamente para nao comprometer a
qualidade do produto final, rejeitando as que apresentaram suspeitas de
decomposicao. As caudas foram mantidas em temperatura inferior a 5 °C,
monitoradas através de um termémetro do tipo “espeto”, o qual foi introduzido
no interior da cauda da lagosta.

Para evitar o aumento da temperatura, apds a inspecdo, as caudas
foram acondicionadas em um monobloco vazado, submergido em agua com

gelo na proporcéao de 2:1, com temperatura inferior a 5 °C (FIGURA 9).

Figura 9 - Imersao das caudas de lagosta em tanques contendo agua e gelo
para controle da temperatura das mesmas na Industria
INTERFRIOS — Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

3.2.3 Classificacao
Nesta fase, as caudas foram posicionadas em uma mesa de aco inox,

onde uma operaria, com experiéncia executou a operacao de classificacao,
através do peso e do comprimento de cada cauda de lagosta (FIGURA 10),



18

feita com uma balanga devidamente aferida (FIGURA 11), que indica o peso
em “ongas” (unidade de peso britanica).

Figura 10 - Operaria classificando a cauda da lagosta por peso e por
tamanho na Industria INTERFRIOS - Intercdmbio de Frios S.A.,
em Fortaleza, Ceara.

Figura 11 - Balanca eletronica devidamente aferida para pesar as caudas da
lagosta na Industria INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S.A.,
em Fortaleza, Ceara.
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A classificagcdo das caudas de lagosta varia de 3 a 20 oz (10z = 28,359 e

1 libra = 4,54Kg), conforme a Tabela 1.

Tabela1-  Tipos de cauda de lagosta congelada para exportagdo adotados
na Industria INTERFRIOS - Intercambio de Frios S.A., em

Fortaleza, Ceara.

Tipo Peso/Cauda (0z) Quantidade / 10Libras
3 25-3.5 46 - 63
4 35-45 36 -45
5 45-55 29-35
6 55-6.5 26 - 28
7 6.5-75 22 -25
8 75-8.5 20 - 21
9 85-9.5 18-19
10/12 95-11.5 15-16
12114 11.5-14.5 11-13
14/16 14.5-16.5 09 - 11
16/20 16.5-20.5 08 - 09
20UP 20.5 06 - 07

Apbés a pesagem, as caudas foram separadas em monoblocos, de

acordo com o seu tipo e abastecidas com gelo para manter o ciclo do frio
(FIGURA 12), durante o processo.
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Figura 12 - Caudas acondicionadas em badejas com gelo para evitar o
aumento da temperatura apdés a classificacdo na Industria
INTERFRIOS - Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

3.2.4 Pesagem
Na pesagem, a operaria adotava o padréo de 4.536 g, o equivalente a

uma caixa de 10 libras ou 160 “ongas”. Para evitar fraude econémica a operaria
pesava sempre um pouco mais que 10 libras, para garantir que o produto
nunca atinja um peso abaixo daquele que discriminado na embalagem.

3.2.5 Adicao de Tripolifosfato de sodio

Terminada a fase de classificacdo e pesagem, as caudas de lagosta
foram submetidas ao tratamento com tripolifosfato de sddio na concentracao de
4%, com temperatura inferior a 5 °C. As caudas foram acondicionadas em
bandejas de plastico submersas na solugao de tripolifosfato de sdédio e
distribuidas sobre uma mesa de aco inox, ficando um operario responsavel por
sua adicao (FIGURA 13). O tempo de imersédo nao ultrapassou cinco minutos,
de maneira que as primeiras caudas que foram submersas, foram as primeiras
a dar continuidade no processo. A solucao foi preparada previamente e ficou
armazenada em um tanque de aco inox com capacidade para 200 L (FIGURA
14).
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Figura 13 - Operaria adicionando a solug@o de tripolifosfato de sédio nas
bandejas com caudas de lagosta, na Industria INTERFRIOS —
Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

Figura 14 - Tanque de ago inox com solucgéo de tripolifosfato de sédio e gelo
na Industria INTERFRIOS - Intercambio de Frios S.A., em
Fortaleza, Ceara.

Segundo Marujo (1998), o uso de aditivos é aceitavel, contanto que
sejam utilizados para as propostas indicadas, dentro dos limites de quantidade
estabelecidos pela legislacéo e sob as condi¢cdes especificas para tal utilizacéo.
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Ainda, segundo o mesmo autor, a principal fungéo dos fosfatos em pescados, é
a diminuicdo de perda de agua durante o congelamento do produto (“dripping”).
Além disso, promove um aumento na capacidade de retencéo de agua,
melhoria no sabor apds cozimento (retengcdo do suco natural do pescado),

aumento na maciez do produto, etc.

3.2.6 Embandejamento

Operarias capacitadas posicionaram-se ao redor de uma mesa de aco
inox onde passaram a envolver a cauda de lagosta, individualmente, em filme
plastico de polietileno de baixa densidade (FIGURA 15). Em seguida, elas
foram arrumadas em bandejas de aluminio, onde cada uma continha um
numero de caudas de lagosta e tipo correspondente a uma caixa de 10 libras.
As bandejas foram dispostas em fileiras verticais no interior dos carros de
transporte (FIGURA 16).

Figura 15 - Funcionaria envolvendo individualmente as caudas de lagosta
com filme plastico na Industria INTERFRIOS — Intercambio de
Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.



Figura 16 - Carro porta-bandejas, para transporte das caudas até os tlneis
de congelamento na Industria INTERFRIOS - IntercAmbio de
Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

Na medida em que as lagostas foram arrumadas nas bandejas, uma
funcionaria etiquetava cada uma das bandejas para a identificacdo do tipo e
quantidade de caudas nelas contidas (FIGURA 17). Em seguida, os carrinhos

foram encaminhados até os tuneis de congelamento.

Figura 17 - Caudas de lagosta embandejadas e identificadas quanto ao tipo e
quantidade na Industria INTERFRIOS —Intercdmbio de Frios S.A.,

em Fortaleza, Ceara.
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3.2.7 Congelamento
Nesta etapa, as caudas de lagosta chegaram ao tunel de congelamento

por ar forcado (FIGURA 18), onde permaneceram a uma temperatura de —25
°C a =30 °C, por um periodo de 8 a 10 horas, até atingir a temperatura de —18
°C no centro térmico do produto.

A temperatura foi monitorada por um profissional, através de uma
planilha de controle de temperatura dos produtos nos tuneis de congelamento
(ANEXO 2). Com o congelamento rapido, o crescimento bacteriano e a

oxidacao lipidica sao praticamente nulos.

Figura 18 - Caudas de lagosta sendo levadas para o interior do tunel de
congelamento na Industria INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios
S.A., em Fortaleza, Ceara.

3.2.8 Embalagem primaria e secundaria
Apds o congelamento, as caudas de lagosta foram conduzidas para o

setor de embalagem, onde as mesmas foram arrumadas em caixas de papeléao
denominadas de embalagem primaria (FIGURA 19) e/ou agrupadas em caixas
maiores (cartao/master-box) com capacidade para quatro caixas de 10 libras,
totalizando 40 libras. (FIGURA 20).
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Caudas de lagosta sendo acondicionadas em caixas de 10 libras

Figura 19 -
(embalagem primaria) na Industria INTERFRIOS — Intercambio de
Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.
Figura 20 - Caudas de lagosta sendo acondicionadas em caixas de 40 libras

(cartao ou “Master Box”) na Industria INTERFRIOS — Interc&mbio
de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

Para evitar fraude econdmica, todas as caixas foram pesadas para
verificar se o peso liquido que foi declarado na embalagem estava de acordo
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com as exigéncias do mercado (FIGURA 21). As caixas que apresentaram
irregularidades nesse parametro foram retiradas do lote para correcdo, a fim de

reparar o erro e manter o controle de classificacao e peso.
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Figura 21 - Pesagem das embalagens primarias (10 libras) na Industria
INTERFRIOS — Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

As embalagens primarias continham a identificagdo das caudas por
papeletas, data de processamento, lote, prazo de validade, tipo, declaragdo

impressa da quantidade de aditivos utilizados e etc.

3.2.9 Estocagem
Depois de embaladas, as caudas de lagosta foram conduzidas até a

camara de estocagem (FIGURA 22), e devidamente arrumadas por lote a uma
temperatura controlada por um aparelho termoregistrador (FIGURA 23), que

deve ser inferior a -18°C.
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Figura 22 - Caudas de lagosta congeladas, acondicionadas na camara de
estocagem da Industria INTERFRIOS - Intercambio de Frios
S.A., em Fortaleza, Ceara.

Figura 23 - Termoregistrador para controle da temperatura da camara de
estocagem na Industria INTERFRIOS - IntercAmbio de Frios
S.A., em Fortaleza, Ceara.

As caudas ficaram na camara até sua comercializagdo, lembrando
sempre de aplicar as boas praticas de armazenagem, como o sistema PEPS

(Primeiro que Entra é o Primeiro que Sai).
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3.2.10 Expedicao

O produto foi transportado em “containers” ou caminhdes munidos de
camara frigorifica para exportacdo. O veiculo de transporte passou por uma
vistoria minuciosa até sua liberacdo, foram avaliados parametros como
condi¢gdes higiénicas e temperatura no interior da cémara. Apds essa
conferéncia o caminhao foi lacrado e liberado por um agente da Inspecgéao
Federal.

O ciclo do frio foi mantido mesmo no percurso que vai da camara de
estocagem até o carro transportador (FIGURA 24).

Figura 24 - Funcionario levando as caudas de lagosta até o carro
transportador na Industria INTERFRIOS — Intercambio de Frios
S.A., em Fortaleza, Ceara.

A exportacédo foi realizada através do porto do Mucuripe, em Fortaleza, e o
porto do Pecém, em Sao Gongalo do Amarante-Ce, tendo como principais
exportadores os Estados Unidos e o continente europeu.
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4. ETAPAS ACOMPANHADAS DA HIGIENIZAGAO DAS INSTALAGOES E
FUNCIONARIOS

Para a obtengc&o de um produto alimenticio de qualidade, foi necessaria
a implantacdo de um programa de limpeza e higienizagdo da industria, para
prevenir o crescimento de microorganismos patégenos e deterioradores de
alimentos e posterior contaminacgao.

O controle sanitario dos alimentos ocorreu desde a recepgdo da matéria-
prima até sua distribuigdo, pois s&o varios os meios de contaminacao, tanto
pelo ar como pelo contato com equipamentos ou utensilios utilizados.

As normas do sistema APPCC, as Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) e
os Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO) foram sempre
observados e obedecidos para garantir a seguranca dos processos e diminuir
consideravelmente o risco de contaminagdo. Esses procedimentos foram
aplicados diariamente e monitorados por um funcionario do controle de

qualidade da industria.

4.1 Higienizagcdo do ambiente e das superficies de contato com os

alimentos

Os setores da industria por onde passa a matéria-prima, assim como os
utensilios usados na manipulagdo foram mantidos sempre limpos e bem
monitorados. No inicio do expediente, as paredes, pisos, mesas, pias € o saldo
de beneficiamento foram lavados com &gua clorada e detergente com alto
poder sanitizante para o inicio do processamento.

Todos os utensilios que entraram em contato com o pescado foram
lavados pelo menos a cada quatro horas do turno de trabalho.

Primeiro foi realizada uma pré-lavagem, com agua fria. Logo apés,
utilizou-se um detergente liquido com alto poder de remocgéo de residuos e
gordura animal, que foi aplicado manualmente com esponjas, durante um
tempo médio de 15 minutos ou até a retirada total das sujidades. Em seguida,
uma nova lavagem foi feita para a retirada do detergente. Ap6s a limpeza, os

utensilios foram imersos em uma solugdo de cloro na concentragcdo de 200
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ppm, durante 20 a 30 minutos, para sua sanificagdo. Posteriormente, foram
mergulhados em uma nova solugdo de cloro, agora com 50 ppm, até o
momento do uso.

Os objetos de aco inox (tesouras, facas, etc) foram aquecidos a cerca de

100 °C antes de serem usados.

4.2 Higienizagao dos funcionarios

A higiene pessoal e operacional foi de fundamental importancia durante
as etapas do processamento da cauda de lagosta. A industria esteve sempre
atenta aos operarios que entraram em contato direto ou indireto com o
alimento, para que todos estivessem de acordo com o plano APPCC.

A industria acompanhava o estado de saude dos funcionarios, excluindo
do processo de beneficiamento aqueles que pudessem contaminar o alimento
ou utensilio, resultando em algum tipo de infeccdo. Ao entrar no saldo de
beneficiamento, todos os funciondrios e visitantes passavam pelo gabinete de
higienizacao (FIGURA 25). Neste gabinete, os funcionarios e visitantes
lavavam as botas com escova de nylon e detergente a base de hipoclorito de
sodio a 100 ppm e, em seguida, lavavam bem as maos e os antebragos com
sabonete liquido, nas pias com torneiras acionadas por pedal. Logo apdés, as
ma&os eram mergulhadas em uma solugao anti-séptica a base de lodo para
remocao total de organismos patogénicos. Por ultimo, antes da entrada do
saldo de beneficiamento, todos passavam por um pediluvio (tanque com agua

clorada a 200 ppm), para desinfecgao total das botas.
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Figura 25 - Gabinete de higienizacdo na Industria INTERFRIOS -
Intercambio de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.

Os funcionarios tomavam banho antes e apds o trabalho, lavavam bem
as maos apos utilizar servigos sanitarios e mantinham as unhas cortadas, sem
esmaltes e sempre limpas. As funcionarias nao podiam usar batom, pulseiras,
relégio e outros tipos de adornos e sé podiam entrar nas instalagbes sanitarias
(salao de beneficiamento) portando luvas descartaveis, aventais, gorros,
mascaras, batas e toucas e o uniforme da empresa aprovado pelo Ministério da
Agricultura que € o érgao de fiscalizagéo federal.

Vale ressaltar ainda que, o “SWAB TEST” era realizado, mensalmente,
nas maos dos funcionarios e nos equipamentos da industria, com o objetivo de
avaliar se os procedimentos de limpeza e desinfeccao estavam sendo
realizados com eficiéncia.

Segundo Dutra (2003), esse procedimento deve ser realizado por
amostragem e a coleta, feita mediante auxilio de um pequeno bastdo plastico
envolto com algodao em uma das extremidades, fazendo uma friccdo na
superficie desejada e em seguida guardada na propria embalagem de

fabricacéo para exame laboratorial,
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5. CONSIDERAGOES FINAIS

Sabendo-se que a pesca é uma atividade muito importante para a
economia do estado do Ceara e que os recursos estdo cada vez mais
escassos, € preciso saber aproveita-los da melhor maneira possivel e por isso
o tema escolhido para a realizacéo do Estagio Supervisionado necessario para
a conclusdo do curso de Engenharia de Pesca foi o de beneficiamento da
cauda de lagosta congelada.

A experiéncia é fundamental para que o Engenheiro de Pesca possa se
adequar a situacdo em que se encontra o setor, atualmente, e que possa
superar as dificuldades que sédo impostas a cada dia de trabalho.

Durante o periodo do estagio, verificou-se que os dirigentes da
INTERFRIOS se preocupam, acima de tudo, com a saude dos funcionarios e
de seus consumidores e procura aplicar com rigidez o seu plano APPCC, a fim
de garantir um pescado de alta qualidade e dentro dos padrées do mercado
internacional.

Vale ressaltar a importancia do cotidiano académico e das
oportunidades de estagio no decorrer do curso que sdo essenciais para a
formacdo de um profissional consciente e capaz de desempenhar um bom

trabalho, contribuindo para a melhoria de vida da sociedade.
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ANEXO 1 - Mapa de inspegéo de produto
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MAPA DE INSPECAO DE PRODUTO

Data da Inspegdo / / C.Q. Numero

Descri¢do de Produto:

Marca: M.Prima: P. Final:

Peso: Produto:

Firma:

N°de Amostras 01 [02(03 |04 |05 |06 |07 |08 |09 |10 |11 |12 |13 |14 15

Média

Data Produc¢io

Qualidade da
Embalagem

Tipo

Peso Bruto

Peso. Liquido

Odor

Desidratado

Contagem Total

Contagem
OP/Lb (OP/Kg

% Contagem Acima

% Contagem Abaixo

%Melanosis

%Muda

%Pos-muda

%Quebrado

Temp °C

Colaboracéo

Lote

Material Estranho

Cloro ppm Temperatura do Saldo SO,
Qualidade: 1 2 Insatisfatdrio

Comentarios

ppm




ANEXO 2 — Controle de temperatura dos ttneis de congelamento
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Produto | Lote | Data Tunel 1 Tempe Ttnel 2 Temperatur Tunel 3 Temperatura
Hora ratura Hora a de Saida Hora de Saida
de
L Saida
Entrada | Saida Entrada | Saida Entrada Saida
|
1
I
Acéo Corretiva:
Responsavel: data_ / /
data_ /_/

Verificado por:
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