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RESUMO

O presente relatério € resultado de um Estdgio Curricular Supervisionado, parte
integrante da disciplina “Trabalho Supervisionado”, do Curso de Graduacdo em Engenharia
de Pesca, referente a drea de Tecnologia do Pescado. A industria na qual se realizou este
estdgio foi a INTERFRIOS — IntercAmbio de Frios S/A, localizada na cidade de Fortaleza —
CE. O estédgio foi realizado nos meses de junho e agosto de 2009, sob o acompanhamento e
orientacdo técnica do Engenheiro de Pesca José Teixeira de Abreu Neto. Todas as etapas do
processo do beneficiamento da cauda de lagosta congelada realizada pela inddstria foram
acompanhadas desde o recebimento da matéria—prima até a expedi¢do do produto elaborado,
bem como os Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO) e as aplicacdes do
plano APPCC (Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle). Assim, pude ver na prética
a aplicacd@o de conhecimentos vistos em aulas tedricas.

Palavras — chave: Cauda de lagosta. Congelamento. Beneficiamento. Industria.



ABSTRACT

This report is the result of a Supervised Practices, part of the discipline "Supervised
Work", of the Undergraduate Program in Engineering of Fisheries, concerning the area of
Technology of Fish. The industry in which it was held INTERFRIOS Exchange - Cold A/ S,
located in Fortaleza - CE. The stage was conducted during June and August 2009, under the
supervision and technical guidance of Engineer Fishing José de Abreu Neto. All stages of the
processing of lobster tail frozen lobster held by industry were followed from receipt of raw
material and the Sanitation Standard Operating Procedures (SSOP) and applications of the
HACCP plan, until the stage of shipment. So, could see the practical application of knowledge
seen in lectures.

Key — words: Frozen lobster tail. Processing. Industry.
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ACOMPANHAMENTO DAS ETAPAS INDUSTRIAIS DE
BENEFICIAMENTO DA CAUDA DA LAGOSTA CONGELADA NA INDUSTRIA
INTERFRIOS - INTERCAMBIO DE FRIOS S/A EM FORTALEZA, CEARA.

LYZE DA COSTA SILVA

1 INTRODUCAO

O pescado e os produtos pesqueiros sdo os géneros alimenticios mais comercializados
no mundo, segundo estatistica da FAO, Agéncia das Nacdes Unidas para a Agricultura ¢ a
Alimentac@o, a producdo mundial de pescado bateu recorde em 2006, com 143,6 milhdes de
toneladas. Deste total, 110,4 milhdes de toneladas foram destinadas a alimentacdo. Em 2009,
a producdo anual de pescado nacional foi de R$ 1 milh@o de toneladas (INSTITUTO DE
PESCA, 8P, 2009).

Dentre os recursos pesqueiros mais apreciados mundialmente, a lagosta ocupa um
lugar de destaque, possuindo um alto valor comercial. O Brasil € o terceiro produtor de
lagostas da famflia Palinuridae, ao lado de paises como Austrdlia, Cuba, Bahamas, Estados
Unidos e Franca (FAO, 2003), onde a exportacdo majoritdria cabe ao estado do Ceard (FAO,
2008).

As principais espécies capturadas ao longo da costa brasileira sdo: Panulirus argus
(lagosta vermelha), Panulirus laevicauda (lagosta verde), Panulirus echinatus (lagosta
pintada) e a Scyllarides brasiliensis e Scyllarides delfosi (lagosta sapateira), sendo que as duas
tltimas espécies tém participacdes bastante modestas nas capturas (IBAMA, 2008).

Com o crescimento da frota e do esforco de pesca ao longo dos anos, a atividade
comecou a apresentar expressivos decréscimos nos indices de abundancia e, para obter
melhores producdes, as embarcacdes deslocaram-se para dreas de pesca cada vez mais
distantes, implicando em considerdvel aumento dos custos operacionais (CASTRO E SILVA
e CAVALCANTE, 1994). Como consequéncia, as pescarias com embarcacdes motorizadas
de grande porte tornaram-se economicamente invidveis, motivo pelo qual a cada ano vém
crescendo a frota artesanal envolvida com atividade lagosteira cearense, cujos custos

operacionais s@o bastante reduzidos.
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As lagostas capturadas por embarcacdes artesanais, que ndo dispdem de equipamentos
para o congelamento, sdo descabecadas e lavadas no convés do préprio barco com dgua do
mar limpa. As caudas podem ser tratadas com metabissulfito de sédio, de modo a obter no
méximo 100 ppm de SO, residual, devendo o mestre da embarcacdo monitorar seu uso, com a
preparacdo de solu¢do determinada, ou seja, 1,25% de concentracdo, com tempo de imersdo
de 10 a 15 minutos e temperatura da solucdo de 0° a 5°C. Posteriormente, sio refrigeradas

com gelo em escamas na propor¢do 2:1 nas urnas dos barcos, as quais sdo revestidas por

11 A
w
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frmice), onds s3otransportadas nafa o sglraposic
de pescado. Nestas embarcacdes, a matéria-prima fica conservada no gelo por um tempo de
até 20 dias.

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

Nas embarcacOes motorizadas que possuem camara frigorifica, as lagostas capturadas
sofrem 0 mesmo processo de descabecamento e lavagem a bordo, para em seguida serem
acondicionadas em sacos de polipropileno e colocadas a uma temperatura de -18C a -25C,
com posterior estocagem. Nesses casos a pescaria pode variar de 30 a 40 dias. O uso de
metabissulfito de sédio € opcional (INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A, 2005). Em
geral o pescado sofre com vérios problemas oriundos da pesca como a oxidacdo e o baixo
frescor. Portanto, a profissionalizacdo e o controle das condi¢cdes bésicas e necessdrias de
equipamentos e insumos para uma adequada conservacdo a bordo e durante o transporte até a
indudstria beneficiadora se fazem necessarios. A preocupagdo com riscos de contaminagdao
(microorganismos, metais pesados, produtos quimicos, etc.) tem levado as inddstrias a sempre
aprimorar seus mecanismos operacionais, para que todo o processo ocorra de maneira segura
e dentro dos padrdes de higiene e qualidade.

Torna-se necessdria a implantacdo de garantias de qualidade para a oferta de alimentos
in6cuos, com integridade econdmica, objetivando a satisfacdo do consumidor, esta € uma
regra bésica para incorporacio de produtos no mercado internacional, em consonancia com as
regras de mercado, seguindo assim as inovagOes de cardter tecnolégico (MAPA,2008).

Hoje, o primeiro lugar se encontra com os Estados Unidos em relacdo a importacdo,
tendo seu foco voltado para a lagosta, principalmente na forma de cauda de lagosta congelada,
destacando-se os estados do Ceard, Rio Grande do Norte e Pernambuco. O Ceard apesar da
crise vivida em relacdo ao setor lagosteiro continua sendo o maior produtor de lagostas do

AR AT AT e

Lo
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Brasil, onde responde por algo em torno de 65% das capturas em todo pafs, alcancando a
faixa de 2.970 toneladas no ano de 2005, sendo 17,5 toneladas pela pesca industrial e 2.952
toneladas pela pesca artesanal (IBAMA, 2008).

Tendo em vista as exigéncias do mercado importador, as indidstrias brasileiras
devem adaptar suas unidades de processamento ao programa HACCP - Hazard Analysis
Critical Control Points ou APPCC- Andlise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle,
lancado pelo Food And Drugs Administration, nos Estados Unidos, que tem como objetivo a

ar3An A~
s ey

padrcanug nn’ustvﬂnhonﬂn Nacea cigtama

S tializadnge, Megse smtems, 08
padrdes sanitdrios s@o observados desde a captura do pescado até a mesa do consumidor,
passando pela rotulagem e embalagem. Dessa forma, € possivel, se necessdrio rastrear a
origem do produto (MAPA, 2002).

A implementac@o de programas de controle como APPCC é hoje obrigatdria para os
processadores que exportam seus produtos para os Estados Unidos e Comunidade Européia e
serd exigida de todas as empresas que comercializam pescado a nivel nacional. As agéncias de
inspecdo de alimentos e de Vigilancia Sanitdria dos principais paises importadores operam
hoje sob rigorosas normas, pardmetros de avaliacdo de qualidade, da condicdo de higiene e da
seguranca alimentar dos produtos de pescado importados e de producdo nacional. No Brasil,
védrias agéncias tém competéncia para isso: a ANVISA (Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitéria), os servicos de inspecOes federais, estaduais, e as vigilancias municipais, dentre
outras (KUBITZA; ONO, 2005).

As exigéncias dos servigcos de inspecdo se traduzem na necessidade da observancia de
normas, padrdes e legislacdo de cada pais, atendendo sempre o objetivo de zelar pela satide do
consumidor, garantir o comércio legal, reduzir as perdas e oferecer condi¢cOes para a
aceitabilidade do pescado e seus derivados, pois o exercicio da inspe¢do industrial e sanitdria
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 pafses em desenvolvimento (FAULHABER, 1998).

Em fun¢@o da importancia econdmica desse crustdceo para o estado do Ceard, optou-
se por conhecer o processo didrio de beneficiamento de uma das linhas de exportacéo, a cauda
de lagosta congelada, através de um Estagio Supervisionado, realizado na industria

INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A.
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2 CARACTERIZACAO DA INDUSTRIA

A industria de beneficiamento onde foi realizado o estdgio supervisionado é a
INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, localizada na Avenida Vicente de Castro, N° 5000,
bairro Mucuripe, na cidade de Fortaleza-CE. A industria encontra-se registrada no Ministério

da Agricultura, Pecudria e Abastecimento (MAPA), na categoria entreposto de pescado, sob o

Suas atividades tiveram inicio em 1985, sendo uma das mais antigas e tradicionais do
mercado. O frigorifico processa pescado congelado (lagosta, peixe, camardo, etc.) € possui
uma 4rea de 1,201 m?, com capacidade didria de producdo de cerca de 30 toneladas.

A inddstria tem implantado e segue com rigor as Boas Préticas de Fabricacdo (BPF’s),
os Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO) e tem aprovado o seu sistema de
qualidade com base no programa APPCC (Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle)
das informacdes SEDES/DISPOA N° 25/94 e 125/98, com objetivo de proporcionar a
qualidade adequada que devem ter os produtos manipulados para assegurar os aspectos de
satde ptblica e de outros fatores ligados a seguranca alimentar.

A referida inddstria possui habilitacdo para atliar nos mercados nacional e
internacional, com os seguintes produtos: lagosta congelada (inteira e sem cauda), lagosta
inteira cozida congelada, peixe fresco inteiro, peixe congelado (inteiro, eviscerado, sem
cabeca e eviscerado), peixe em postas e filé de peixe (fresco e congelado).

Monitorando o controle de qualidade dos produtos pesqueiros da INTERFRIOS, estd a
frente o Engenheiro de Pesca Jilio Mesquita de Oliveira Neto, bastante experiente neste setor

da industria, devido ao longo tempo que atua na drea.

2.1 Instalacoes da Industria

A industria é composta pelas seguintes estruturas: plataforma de recep¢do, camara de
espera, gabinete de higienizacdo, tinel de congelamento, salio de beneficiamento, sala de
embalagem, cAmara de estocagem congelada, fdbrica de gelo, estac@o de tratamento de dgua,

sala de mdquinas, laboratério de andlises fisico-quimicas, refeitério, banheiros, vestidrios para
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funciondrios, lavanderia, sendo a parte administrativa dividida em escritério e almoxarifado
(Figura 1).

FIGURA 1 Vista frontal da inddstria beneficiadora de pescado INTERFRIOS-Intercdmbio de Frios
S/A, em Fortaleza/Ceard.

2.1.1 Plataforma de Recep¢ao

Local de recebimento da matéria-prima, que normalmente vem acompanhada de
diversos detritos, préprios do mar ou adquiridos no transporte at€ a indistria de
beneficiamento. Deve ser uma drea isolada para se evitar a contaminacdo cruzada. O local
possui uma mesa inox, dotada de chuveiros com 4gua resfriada e clorada a 5 ppm utilizada
para lavagem e posterior inspecio das caudas recebidas, sendo realizadas andlises sensoriais

visando o frescor inicial do produto recebido (Figura 2).
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FIGURA 2 Mesa de aco inox dotada de chuveiros verticais utilizados no recebimento das caudas de
lagosta na indistria beneficiadora de pescado INTERFRIOS-Intercimbio de Frios S/A,
em Fortaleza/Ceara.

Ainda neste setor € mantida uma balanca com capacidade de até meia tonelada para
pesagem das caudas de lagostas apds inspecdo, para que seja feita a contabilidade e
pagamento do fornecedor.

Logo apés,, um funciondrio responsdvel pela recepcdo do lote preenche o Mapa De
Recebimento e Inspe¢do Da Matéria-Prima (ANEXO 1), no qual s@o registrados alguns dados
do lote, como: fornecedor, data da chegada, quantidade, peso bruto, peso liquido, temperatura,

etc.

2.1.2 Camara de espera

A

A indidstria possui uma camara de espera localizada em frente a plataforma de
recepgdo, com o intuito de dinamizar o processo abrigando a matéria-prima que ndo pode ser
processada imediatamente apds sua chegada. A temperatura de funcionamento € de
aproximadamente 0 °C. O piso € revestido com estrados de plésticos rigidos, com a fun¢zo de
evitar o contato direto dos monoblocos contendo as lagostas com o piso. Estes estrados sdo
freqiientemente retirados e submetidos a lavagem e desinfeccdo, mantendo assim uma

adequada condicado higiénica.
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2.1.3 Gabinete de higienizacdo

Local onde todas as pessoas, antes de adentrarem no saldo de beneficiamento devem
passar para lavar e desinfectar as botas e maos (Figura 3), com auxilio de torneiras, pedais e
escovas para higienizacdo das botas, além de pias dotadas de torneiras com acionamento por
pedais e um pedilivio. Os elementos que s@o utilizados para a higienizacdo sdo: 4gua,
detergente neutro e solucdo anti-séptica a base de iodo, 0s quais sdo monitorados diariamente

de modo a obedecer as recomendacdes do MAPA.

FIGURA 3 Operagio de limpeza das botas antes de adentrar no saldo de beneficiamento da indiistria
beneficiadora de pescado INTERFRIOS-Intercimbio de Frios S/A, em Fortaleza/Ceara.

2.1.4 Saldo de beneficiamento

A inddstria € composta por dois saldes de beneficiamento, climatizados com
temperatura mantida em torno de 18 °C.

Nestes saldes sdo encontrados os seguintes equipamentos em aco inox: pias com
pontos individuais de dgua com torneiras em forma de bico para lavagem do canal ent€rico
das lagostas, tesouras para finalizacdo da “toillet”, mesas planas para classificagdo e pesagem,
balancas eletronicas devidamente aferidas, tanques com capacidade para 200 litros utilizados

para armazenar a solu¢do de tripolifosfato de sédio e gelo, carros porta-bandeja para o
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transporte e armazenamento das caudas até o tunel de congelamento e demais setores e
termOmetros tipo “espeto” para verificar e acompanhar as temperaturas das caudas durante

todas as etapas do beneficiamento.

2.1.5 Tunel de congelamento

A industria INTERFRIOS possui quatro tineis de congelamento com capacidade
para cinco toneladas cada um. Estes tineis estdo posicionados de maneira estratégica para
facilitar o transporte dentro do saldo de beneficiamento, realizando o armazenamento de
forma a seguir uma continuidade da linha de producdo (PEPS- Primeiro que Entra,
Primeiro que Sai). Tais tineis possuem termOmetros digitais localizados em sua parte
externa, onde € realizado o monitoramento da temperatura interior devendo encontrar-se
entre -25 a -30° C. Dentre as Boas Praticas de Fabricacdo estdo inclusas a calibracdo e

registros dos medidores de temperaturas.

2.1.6 Sala de embalagens priméria e secundéria

Sala localizada ao lado do saldo de beneficiamento e também possui rigoroso
controle de climatizacdo. Uma das portas do tiinel de congelamento fica voltada para esta
sala, facilitando assim a saida do produto que entrou primeiro.

O responsdvel do setor acompanha o processo e controla a quantidade de cada
produto, garantindo rapidez e registrando todas as informagOes necessérias para o controle

do estoque.
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2.1.77 Céamaras de estocagens

Ha4 cinco camaras de estocagem para produtos congelados na referida inddstria,
cada uma com capacidade para 40 toneladas. A temperatura deve se encontrar em torno de
-25°C, havendo assim a necessidade de um rigoroso controle que € feito através de um

sistema automaético de verificacéo.

2.1.8 Fabrica de gelo

Localizada na parte superior da indistria, produz gelo em escamas que cai por
meio de gravidade em um silo armazenador, o qual possui uma porta voltada para a 4rea
de recepcio. Realiza-se uma produc¢do didria de 15 toneladas (Figura 4).

O gelo produzido € acondicionado em monoblocos plésticos vazados, sendo parte
da produc@o utilizada imediatamente e outra armazenada na cAmara de espera, de onde &
retirado parceladamente, para que seja utilizado no decorrer das etapas do processamento.

A utilizacdo deste tipo de gelo proporciona um maior contato com o produto
devido a espessura e o formato do gelo. Além da higiene, devido ao pouco contato com a

manipulacdo melhorando assim a conservacdo do pescado.

FIGURA 4 Fébrica de gelo na indistria beneficiadora de pescado INTERFRIOS-Intercimbio de
Frios S/A, em Fortaleza/Cear4.
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2.1.9 Estacdo de tratamento de dgua

A égua utilizada na indistria passa por um processo de hipercloragéo, realizada a um
nivel de 5 a 10 ppm de cloro livre residual, adicionado por um dosador automético, com
dispositivos de alarmes sonoros e visual, que regula essa concentracio através de uma bomba,

onde distribuicdo € feita para todas as caixas d’dgua.

valanBA an mAnit An Alar~  ts
(SR A L.

kel NAromantn am 1nmmn
duill Lviuy LLLIVIIILUL GILIVILILY Uy wiIUL Uy WLl

Ehske]
ALItly WL MALLAGL

frequéncia de quatro vezes ao dia nos principais pontos a serem observados os quais sdo:
fabrica de gelo, torneiras das esteiras, dreas de lavagem, recepcdo do pescado e equipamentos

de manipulacdo (ANEXO 2).

2.1.10 Sala de méquinas

E o setor onde se encontram todas as partes elétricas e mecanicas da inddstria,
proporcionando o funcionamento da unidade de frio. Os funciondrios trabalham 24 horas por
dia em revezamento garantindo assim o perfeito funcionamento das unidades de
congelamento e de estocagem dos produtos de acordo com as temperaturas descritas no

programa APPCC.

2.1.11 Laboratério de andlises fisico-quimicas

Localizado na parte externa do saldo € responsavel por realizar todos os testes fisicos e
quimicos previstos no controle de qualidade do programa APPCC da industria. Para

realizacdo destes testes uma funciondria € treinada e torna-se a responsavel pelas anélises.
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2.1.12 Refeitério

Local onde os funciondrios realizam as trés refeicdes didrias, permitindo-os, assim,
permanecerem durante todo dia na empresa.
Este setor possui nove mesas grandes providas de bancos acoplados e todo local €

revestido por telas para evitar pragas e roedores.

2.1.13 Vestiarios e banheiros para funciondrios

Localiza-se na 4rea externa de circulacdo, sendo um banheiro, um vestidrio masculino,
dois banheiros e dois vestidrios femininos. Contendo dois armdrios individuais para cada
funciondrio sendo um utilizado para guardar objetos pessoais e outro exclusivo para o

uniforme.

2.1.14 Lavanderia

Também localizada na 4rea externa de circulagdo, onde dois funciondrios sdo
responsdveis por fornecer uniformes limpos e em condi¢oes adequadas de higiene a cada dois
dias. Esta pratica diminui a contaminacdo dentro da industria sendo também prevista nas Boas

Préticas de Fabricacdo.
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3. DESCRICAO DAS ETAPAS DE BENEFICIAMENTO

As principais espécies de lagostas processadas na INTERFRIOS s@o: Panulirus argus
(lagosta vermelha) (Figura 5); Panulirus laevicauda (lagosta verde) (Figura 6) e em menor

quantidade Panulirus echinatus (lagosta pintada).

FIGURA 5 Lagosta Vermelha (Panulirus argus) recebidas na industria beneficiadora de pescado
INTERFRIOS-Intercimbio de Frios S/A, em Fortaleza/Ceara.

FIGURA 6 Lagosta Verde (Panulirus laevicauda) recebidas na inddstria beneficiadora de pescado
INTERFRIOS-Intercimbio de Frios S/A, em Fortaleza/Ceara.

As caudas foram processadas de acordo com o fluxograma operacional para

elaborac@o da cauda de lagosta congelada a seguir (Figura 7).
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FIGURA 7 Fluxograma Operacional para o beneficiamento da cauda de lagosta congelada utilizado
na inddstria beneficiadora de pescado INTERFRIOS-Intercaimbio de Frios S/A, em
Fortaleza/Cear4.
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3.1 Recebimentos na indistria (PCC 1)

No recebimento das caudas na plataforma de recepgdo, as mesmas foram lavadas em
mesas de aco inox, dotadas de chuveiros verticais com dgua gelada e hiperclorada a 5 ppm.
Ap6s a lavagem as caudas foram submetidas a uma inspecao e selecdo individual conforme as
especificacdes de compra, realizadas por funciondrios devidamente treinados, e apds, foram
realizadas andlises sensoriais e a verificagdo de possiveis defeitos encontrados nesse tipo de
pescado.

As caudas com contaminacdo quimica (6leo diesel, lubrificante, etc.), melanose
(barriga preta), carapaca flacida ou quebrada, com teor residual de metabissulfito de sédio
acima do permitido (100 mg/Kg), foram descartadas, havendo também a possibilidade de um
descarte devido a medicdo da cauda da lagosta que n@o possui tamanho pré-determinado pelo
IBAMA - Instituto Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovdveis.
Portanto, ndo foram aceitas caudas menores que 11 cm para a Panulirus laevicauda (lagosta
verda) e de 13 c¢m para a lagosta Panulirus argus (lagosta vermelha), sendo atualmente aceito
nos EUA o tamanho de 14 cm para ambas, medidas através de um paquimetro, posicionado a
partir do primeiro segmento abdominal até o télson ou outro instrumento chamado bitola

(Figura 8).

FIGURA 8 Paquimetro de medigdo da cauda de lagosta na inddstria beneficiadora de pescado
INTERFRIOS-IntercAmbio de Frios S/A, em Fortaleza/Ceara.



28

Durante a anélise sensorial foram retiradas amostras para a realizac@o de testes rapidos
semi-quantitativo com fita “MERCK” que forneceram o valor da concentracdo de diéxido de
enxofre (SO») residual, através de um sistema de variacdes de cores mostrado em uma tabela
fornecida na embalagem do préprio produto de medicdo. Os lotes com teores entre 80 ppm e
100 ppm foram liberados para o processamento, jd os lotes com teores acima de 100 ppm
foram submetidos a sucessivas lavagens com &4gua gelada até o reestabelecimento da sua

conformidade, retornando para a linha do processamento. Durante o recebimento, por
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fornecedor, algumas amostras sdo r
realizacdo de um novo teste chamado Monieur-Williams que é o método aceito oficialmente
pelo mercado europeu e pela legislacdo brasileira atualmente para determinac@o do teor de
SO, residual, embora mais demorado.

Ap6s a medicdo, as caudas selecionadas foram pesadas e acondicionadas em
monoblocos com bastante gelo do tipo escamas, sempre na propor¢do de 2:1, a uma
temperatura em torno de 5 °C medidas na parte interna da matéria-prima, e levadas ao saldo
de beneficiamento ou & camara de espera para posterior processamento.

As caudas congeladas foram submetidas a um descongelamento em 4gua clorada a 5
ppm em uma temperatura ndo superior a 21°C e o produto depois de descongelado
permaneceu com temperatura ndo superior a 5°C.

Esta etapa foi considerada um PCC no plano APPCC devido a existéncia de perigos de
natureza bioldgica (multiplicacdo bacteriana e decomposi¢do), quimica (excesso de

metabissulfito de sédio, presenca de metais pesados e hidrocarbonetos) e fisica (presenca de

materiais estranhos) que podem prejudicar a qualidade do produto final.

3.2 Evisceracio e “toillet”

As caudas de lagostas chegaram ao saldo de beneficiamento em monoblocos plésticos
com bastante gelo e permaneceram sobre estrados pldsticos para que evitar o contato com o
piso, e consequentemente uma contaminacao, até dar inicio as operacoes.

Funciondrios treinados portando tesouras de aco inox esterilizados posicionaram-se na
esteira rolante, a qual possui torneiras acopladas, e realizaram um corte a partir da regido anal
até que a parte final da viscera (intestino) fosse removida. Em seguida, as caudas foram

lavadas sob pressdo com um jato de dgua hiperclorada a 5 ppm, através de bicos injetores
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colocados no interior do canal entérico (Figura 9). Em cada ponto de 4gua existiam canaletas
de escoamento por onde ocorre a eliminacdo continua dos residuos, proporcionando, assim,
uma higienizacdo adequada no ambiente evitando a contaminacdo cruzada. Esta etapa foi
considerada uma das mais importantes no processo, pois, qualquer vestigio de fezes

provenientes do trato intestinal, poderia contaminar e acelerar o processo de deterioracdao do

produto.

FIGURA 9 Retirada do canal entérico da lagosta, mostrando torneira com bico injetor adaptado na
inddstria beneficiadora de pescado INTERFRIOS-Intercimbio de Frios S/A, em
Fortaleza/Ceara.

Seguindo a linha de producdo, as caudas foram novamente acondicionadas em
monoblocos e seguiram para a parte posterior da esteira onde foi realizada a “toillet”.

As caudas foram transferidas dos monoblocos para recipientes pldsticos vazados onde
receberam outra lavagem com 4gua a temperatura de 0° a 5 °C e clorada a 5 ppm, para que

fossem removidas ovas, detritos ou sujidades aderidas a carne ou a carapaga da cauda.

3.3 Inspecio final (PCC 2)

Na parte final da esteira, funcionarios realizavam uma nova avaliagdo sob aspectos
sensoriais das caudas das lagostas individualmente, certificando-se assim que todas as

etapas anteriores foram realizadas corretamente. As lagostas “ndo conformes” voltaram
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para o reprocessamento e os rejeitos (suspeitas de decomposicdo) foram descartadas.
Todas as caudas foram mantidas numa temperatura inferior a 5°C e monitoradas com o
auxilio de termOmetros tipo “espeto”, aparelho que € introduzido no interior da cauda da

lagosta (Figura 10).

FIGURA 10 Termdmetro indicando a temperatura no interior da lagosta na indistria beneficiadora
de pescado INTERFRIOS-Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza/Ceara.

Para que ndo ocorra o aumento de temperatura, as caudas foram acondicionadas
novamente em monoblocos vazados e submergidas em tanques contendo dgua com gelo,
na proporcdo 2:1. Esta etapa é considerada um PCC, devido a existéncia do perigo
biol6gico (multiplicacao bacteriana e decomposi¢@o) principalmente pela negligéncia de
atenc@o em relacdo a temperatura ou demora excessiva das demais operacdes. As medidas
de prevencdo adotadas foram: o controle de temperatura e tempo nas diversas etapas
(ANEXO 3), adocdo de boas priticas de manipulacdo e higiene, avaliacdo sensorial

realizada por pessoal devidamente treinado e a rapidez com a realizacdo das etapas

anteriores.
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3.4 Classificacao (PCC 3)

Nesta fase do processo as caudas seguiam para mesas de aco inox, onde uma
funciondria capacitada realizava a operacdo de classificacdo (Figura 11), através das
medidas de peso e comprimento das caudas, feito com o auxilio de balanca eletrénica

especial e aferida, que indicava o peso individual em “onca” (unidade de peso britanico).

FIGURA 11 Classificacio e pesagem das lagostas na inddstria beneficiadora de pescado
INTERFRIOS - IntercaAmbio de Frios S/A, em Fortaleza/Ceara.

A classificacdo das caudas de lagosta variava entre os tipos 3 ao 20 ( 1 oz = 28,35¢g
e 1 libra = 4,54 Kg), conforme a Tabela 1.
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TABELA 1 Tipos de caudas de lagosta congelada para exportacdo adotados na industria beneficiadora de
pescado INTERFRIOS-Intercimbio de Frios S/A, em Fortaleza/Ceara.

Tipo  Peso/cauda (0z) Quantidade/10 libras
3 25-35 46 - 63
4 3.5-45 36 -45
3 45-55 29 -35
6 5.5-6.5 26 - 28
7 6.5-7.5 22 -25
8 7.5-8.5 20-21
) 8.5-95 18-19
10/12 9.5-11.5 15-16
12/14 11.5-14.5 11-13
14/16 14.5-16.5 09-11
20UP 20.5 06 - 07

Apés pesagem, as caudas foram separadas de acordo com seu tipo, em monoblocos
plésticos vazados e abastecidas constantemente com gelo para que ndo ocorresse aumento de
temperatura do produto.

Esta fase foi considerada um PCC, devido ao perigo econdmico de classificagio
incorreta, caracterizando fraude contra o consumidor se classificada incorretamente. Por este
motivo a inddstria utilizava uma tabela especifica de classificacdo (Tabela 1), feita por
funciondrios altamente capacitados, sendo ainda acompanhados da calibragem das balancas e

anotagdes em um mapa de controle para tal fim (ANEXO 4).

3.5 Pesagem (PCC 4)

As caudas de mesmo tipo foram acondicionadas em bandejas comuns e seguiram para
a pesagem em uma balanca eletronica devidamente aferida, adotando-se o peso de 4,536 g,
que equivale a uma caixa de 10 libras ou o mesmo que 160 oncas. Para garantia do peso
declarado, os funciondrios foram orientados a pesar um valor um pouco acima, em torno de

3%, do padrdo como forma de compensar as perdas por congelamento.
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Esta etapa de pesagem foi uma das mais importantes durante o processo, sendo
considerado um PCC, devido a existéncia do perigo de que o peso liquido esteja abaixo do
declarado. Por isso os cuidados em relacdo as balancas, verificando sempre se estdo aferidas,
calibradas, enumeradas e com os funciondrios sempre treinados, atendendo assim todas as
especificacOes estabelecidas para o peso do produto final, evitando-se fraude econdmica

contra o consumidor.

3.6 Adicao de tripolifosfato de sédio

Apés a pesagem, as caudas foram acondicionadas em bandejas plasticas e submersas
em uma solucéo de tripoliofosfato de s6dio na concentracdo de 4% com temperatura inferior a
5°C, e distribuidas sobre uma mesa plana de inox. A solucdo foi previamente preparada em
um tanque de inox com capacidade para 200L e o tempo de imersdo ndo ultrapassou a 5
minutos, com isso a continuidade da linha de produc¢@o deve sempre ser mantida, de maneira
que as primeiras caudas que se submeteram a solug@o sejam as primeiras a passarem para o
préximo estdgio de processamento.

De acordo com Marujo (1988), o uso de aditivos € aceitdvel, contanto que sejam
utilizados para as propostas indicadas, dentro dos limites de quantidade estabelecidos pela
legislacdo e sob as condicdes especificas para tal utilizacdo. A principal funcdo dos fosfatos
em pescados é a diminuicdo de perda de &dgua durante o congelamento do produto
(“dripping’). Além disso, promove um aumento na capacidade de retencdo da 4gua, melhoria

no sabor apdés cozimento (retencdo do suco natural do pescado) e aumento na maciez do

musculo, etc.

3.7 Embandejamento

Nesta etapa os funciondrios posicionaram-se ao redor de vdrias mesas planas de inox,
envolvendo as caudas de lagostas individualmente em filme plédstico de polietileno de baixa

densidade. Em seguida as caudas foram arrumadas em bandejas retangulares de aluminio de



maneira que cada lado da bandeja correspondia a uma caixa de 10 libras. Em seguida as
bandejas foram acondicionadas verticalmente em carros projetados para esta devida funcdo.

A medida que as caudas foram embandejadas, um funciondrio etiquetava cada lado da
bandeja com o tipo e a quantidade de caudas naquele lote (Figura 12). O mesmo funciondrio
também ficava responsavel pelo preenchimento de uma planilha com informagdes referentes a
quantidade de caixas acondicionadas em cada carro porta-bandeja, como também a

quantidade de carros encaminhados para o ttinel de congelamento.

FIGURA 12 Cauda de lagosta envolvida em filme plastico de polietileno de baixa densidade,
etiquetada com tipo e quantidade na indistria beneficiadora de pescado INTERFRIOS-
IntercAmbio de Frios S/A, em Fortaleza/Cear4.

3.8 Congelamento

Ap6s o processo de embandejamento, as caudas de lagostas foram transportadas nos
carros porta-bandeja até o tinel de congelamento que funciona por ar forcado, permanecendo
sob temperatura de -25°C a -30°C, num periodo de 8 a 10 horas consecutivas, até atingir uma

temperatura de -18°C no centro térmico do produto (Figura 13). O congelamento foi
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monitorado por funciondrio capacitado, orientado por uma planilha de controle de

temperatura dos produtos nos tineis de congelamento (ANEXO 5).

FIGURA 13 Acondicionamento de cauda de lagosta antes de entrar no tinel de congelamento na
indistria beneficiadora de pescado INTERFRIOS-Intercaimbio de Frios S/A, em
Fortaleza/Ceara.

A temperatura determina a velocidade das atividades microbianas, a principal
causa da deterioracdo, portanto constitui um pardmetro determinante para a vida ttil do

produto, sob condicdes de boas praticas higiénicas (TAOUKINS et al.,1999).

3.9 Embalagens primarias e secundarias

Finalizando o processo de congelamento, as caudas de lagostas foram conduzidas
para a sala de embalagem e acondicionadas em caixas de papeldo com capacidade para 10
libras (Figura 14) e estas agrupadas em caixas maiores (cartio/master-box) com

capacidade para 4 caixas de 10 libras, totalizando 40 libras.
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FIGURA 14 Cauda de lagosta em embalagens primdrias (caixas de papeldo) na inddstria beneficiadora
de pescado INTERFRIOS-Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza/Ceara.

Para se evitar qualquer tipo de fraude todas as caixas foram pesadas por um
funciondrio capacitado que confere se o peso estd de acordo com o declarado na caixa
para exportacdo. As que ndo seguiam o padrdo foram retiradas do lote, com o intuito de
ajustar o controle de classificacio e peso.

Em seguida foi feita a contagem das caudas com identificac@o através de papeletas
ou marcacOes nas caixas, da data de processamento, lote, prazo de validade, tipo,
impressdo do uso de metabissulfito de s6dio e outros informacdes aprovadas no processo

de rotulagem.

3.10 Estocagem

Apés embalagem, as caudas foram conduzidas para a camara de estocagem e
organizadas por lote a uma temperatura inferior a -18°C, sendo esta temperatura sempre
monitorada por um aparelho termoregistrador. Elas permaneceram armazenadas até sua
comercializacdo. Devendo sempre aplicar as boas préticas de armazenagem, respeitando

sempre o sistema PEPS (Primeiro que Entra, Primeiro que Sai) (Figura 14).
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3.11 Expedicao

O produto final foi destinado a comercializacdo dentro do mercado nacional e
internacional, transportado em “containers” ou caminhdes frigorificos, com temperatura
controlada e inferior a -18°C.

O veiculo que realizou o transporte passou por uma vistoria rigorosa, com O
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verificar a capacidade de manter os produtos em temperatura adequada para o transporte.
Ap6és a inspecdo, o caminhdo foi lacrado por um agente da Inspecdo Sanitéria e liberado
para o embarque.

A exportacdo do produto final foi realizada através do porto do Mucuripe em
Fortaleza, e o porto do Pecém, em S@o Goncalo do Amarante-CE, sendo que os principais
paises para onde ocorreu o escoamento da producdo foram os Estados Unidos, Franca,

Espanha e Japdo.
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4. PROCEDIMENTOS DE HIGIENIZACAO ADOTADOS PELA INDUSTRIA COM
RELACAO AS SUAS INSTALACOES E FUNCIONARIOS.

z

Para se conseguir um produto de qualidade € necessdrio a implementacdo de um
programa de higienizacdo e limpeza da inddstria, evitando-se assim contaminacdes,
crescimento e proliferacdes de microorganismos patégenos e deterioradores de alimentos.

O perigo de contaminacdo nao se encontra somente nas superficies em que o alimento
entra em contato (equipamentos, utensilios, maos dos operérios, etc.), mas nos diversos locais
da industria, por meio de diversos microorganismos, substdncias quimicas, roedores, etc
(Figura 13). Com isso o controle sanitdrio dever ser de forma rigorosa desde a selecdo da

matéria-prima, no processamento, armazenamento, transporte até sua distribui¢o.

FIGURA 15 Controle sanitdrio feito através de iscas. na inddstria beneficiadora de pescado
INTERFRIOS-IntercAmbio de Frios S/A, em Fortaleza/Ceara.

Com isso a implementacdo dos Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional
(PPHO), como também as Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) pela indistria, foram requisitos
fundamentais para um funcionamento bem sucedido do sistema de APPCC, garantindo assim
a seguranca dos alimentos por ela processada, reduzindo consideravelmente os riscos de
contaminagdo. Todos os procedimentos foram realizados diariamente e monitorados por um

funciondrio responsdvel pelo controle de qualidade.
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4.1 Higienizacoes dos ambientes e das superficies em contato com os alimentos.

Frequentemente foram realizadas limpezas nos principais setores, como também em
todos os materiais utilizados na manipulacdo durante o processamento, mantendo-os sempre
limpos e evitando assim o acimulo de residuos que favoreciam a proliferacdo de
microrganismos.

Todos os dias as paredes, mesas ¢ pias dos ambientes, da recepcao e do saldo principal

favam hiciani
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com bastante dgua. Os utensilios utilizados também foram lavados e sanitizados antes das

operacdes iniciais dos trabalhos, pelo menos a cada quatro horas de turno de trabalho, nos -

intervalos das refeices e ao final do dia depois de concluir a producio.

Primeiramente realizava-se a pré-lavagem, com aplicacdo de 4gua fria para retirada
das sujidades. Em seguida, utilizava-se um detergente liquido com alto poder de remocdo de
gorduras de origem animal o qual foi aplicado manualmente com auxilio de pedacos de
esponjas num tempo médio de 10 min. Fez-se uma nova lavagem para a retirada do detergente
com jatos de dgua clorada. Apds essa limpeza os utensilios foram submersos em uma solucdo
de cloro e d4gua numa concentracdo de 200 ppm, durante um tempo de 20 a 30 minutos,
visando sua higienizacdo. Em seguida, esses utensilios foram imersos em uma nova solucdo
de cloro com concentragdo de 50 ppm, onde permaneceram até serem novamente utilizados.

Alguns dos utensilios de aco inox (tesouras, facas, etc.), utilizados na evisceragio e
“toillet”, além de higienizados, também sdo aquecidos em altas temperaturas antes do seu uso,

em temperaturas por volta de 100° C.

4.2 Higienizacao dos funcionarios

A inddstria manteve de forma irrepreensivel a higiene pessoal e operacional dos
empregados, durante todas as etapas do processamento do pescado, garantindo que aqueles
que entravam em contato direto ou indireto com os alimentos ndo os contaminavam.

As condicdes de satide dos funciondrios foram controladas, sendo afastados de
qualquer forma de trabalho no beneficiamento, aqueles que apresentavam enfermidades

contagiosas, lesdes abertas (incluindo inflamacdes, feridas infectadas) ou qualquer outro tipo
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de infeccdo, que poderiam resultar na contaminacdo do produto, materiais de embalagens e
das superficies operacionais de trabalho.

Antes de entrarem no saldo de beneficiamento, todos os funciondrios e visitantes
passavam obrigatoriamente pelo gabinete de higienizacdo, onde realizavam a primeira etapa
da limpeza que era a remocdo de residuos das botas com escovas de nylon e detergente
sanitizante a base de hipoclorito de sédio na concentracdo de 10ppm. Apds a lavagem das

botas, procedera a remocdo dos residuos das maos e antebracos com sabonete liquido em pias

innadaa nar nadani
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Posteriormente as maos foram mergulhadas em solucdo anti-séptica a base de iodo ou
alcool em gel, para a remogao total de qualquer organismo patogénico. Um pedilivio com
dgua a 200 ppm, localizado na passagem deste setor para o saldo de beneficiamento, foi
utilizado para desinfeccio final das botas.

Os funciondrios no interior do saldo usavam sempre suas luvas descartdveis, que
deviam ser trocadas a cada mudanca de atividade, botas plésticas brancas, méscaras, toucas,
aventais, além do uniforme padrdo aprovado pelo érgdo de fiscalizacio federal.

Os funciondrios adotavam, também, tomar banho antes e apds a jornada de trabalho,
sendo proibidos de usar quaisquer adornos (pulseiras, relégios, etc.), bem como o uso de
maquiagem e esmaltes nas unhas.

Vale salientar que o “SWAB TEST”, teste analisado pelo laboratério de
Microbiologia da UFC do Departamento de Tecnologia de Alimentos, realizado mensalmente
em todos os equipamentos e maos dos funciondrios, objetivando avaliar se os procedimentos
de limpeza e desinfeccdo estavam sendo realizados com eficiéncia e eficécia pela industria.

De acordo com Dutra (2003), esse método deve ser realizado por amostragem e
coleta, realizada mediante auxilio de um pequeno bastdo plastico envolto com algoddo em
uma das extremidades, sendo realizada uma friccdo sobre a superficie desejada, e em seguida
guardada na prépria embalagem para posterior exame laboratorial, serdo utilizados 0s servigos
prestados por laboratérios credenciados pelo Ministério da Agricultura e/ou oficiais do

préprio 6rgéo, a titulo de esclarecimento.
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4. CONSIDERACOES FINAIS

Devido a grande importancia e grande destaque que esse setor tem em nossa regido,
foi escolhida a 4rea de Processamento do Pescado para realizacdo desde Estdgio
Supervisionado necessdrio para conclusdo do Curso de Engenharia de Pesca.

O convivio com as atividades exercidas por um Engenheiro de Pesca, com as

atrihi
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como a oportunidade de se assimilar informacg8es vindas de profissionais experientes.

Diante das observagdes realizadas durante o periodo de estdgio, foi visto a grande
importancia de todos que compdem a INTERFRIOS, os cuidados, a atencdo de sempre
desenvolver servicos adequados, a fim de garantir um produto final dentro dos padrdes de

qualidade exigidos pelo mercado.
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ANEXO 2
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RESULTADO BENEFICIAMEMTO DE LAGOSTA
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INTERFRIOS - INTERCAMBIO DE FRIOS $/A

CONTROIE DE TEMPERATURA DOS PRODUTOS NOS TUNFIS DE CONGELAMENTO

Produto | Lote | Data Tunel 1 Temperatura Tinel 2 Temperatura Tinel 3 Temperatura
Hora e Safda Hora de Safda Hora ile Saida
Entrada | Saida Finteada | Saida FEntrada | Safda
=1
Aglo corretiva:
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_ data: ¥ /

Verificado pori:
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