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RESUMO

A industria Intercambio de Frios S.A. - INTERFRIOS, localizada no municipio de
Fortaleza, Estado do Ceara, onde foi realizado o estagio que teve 128 horas de
duracao, no periodo de agosto a novembro de 2018, sob a orientacdo técnica do
Engenheiro de Pesca José Teixeira de Abreu Neto. Na Industria foram observadas,
além de outras praticas, todas as etapas do beneficiamento do filé de peixe
congelado, partindo da recepgao do produto até o momento de sua expedicao,
observando-se a atencdo que € dada nos Procedimentos Padrées de Higiene
Operacionais (PPHO), nas Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), a qual é baseada no
plano de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC). O Estagio
supervisionado realizado em uma industria de beneficiamento desse porte é
importantissimo para a formacao do aluno e consequentemente do profissional de
Engenharia de Pesca. Por meio dessa pratica, pode-se observar e entender todo o
trabalho envolvido para a realizacdo do beneficiamento do pescado, sendo
interessante acrescentar que, ainda ha muito a evoluir, tanto na burocracia
necessaria para se exportar o pescado, como no desenvolvimento de novas
tecnologias. Acrescenta-se, também, quemelhorias sempre sdo possiveis e que ao

realiza-las, valoriza-se ainda mais o processo de beneficiamento.

Palavras-chave: Beneficiamento. Filé de peixe.Boas Praticas de Fabricacéo.



ABSTRACT

The industry Interfios de Frios SA - INTERFRIOS industry, located in the city of
Fortaleza, State of Ceara, Brazil, where the 128-hour training period was held from
August to November 2018 under the technical guidance of the Fishing Engineer José
Teixeira de Abreu Neto. In the industry, all the stages of the processing of frozen fish
fillet were observed, from the reception of the product until the moment of its
shipment, observing the attention that is given in the Standard Operating Procedures
(PPHO), Good Manufacturing Practices (GMP), which is based on the Hazard
Analysis and Critical Control Points (HACCP). The supervised internship carried out
in a beneficiation industry of this size is very important for the student's training and,
consequently, the Fishing Engineering professional. Through this practice, it is
possible to observe and understand all the work involved in the accomplishment of
fish processing, and it is interesting to add that there is still much to be done, both in
the necessary bureaucracy to export fish and in the development of new
technologies. It is also added that improvements are always possible and that in

doing so, the process of beneficiation is further valued.

Keywords: Beneficiation. Fish fillet. Good Manufacturing Practices.
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1 INTRODUGCAO

A atividade pesqueira brasileira gera um PIB nacional de R$ 5 bilhdes,
mobiliza 800 mil profissionais e proporciona 3,5 milhdes de empregos diretos e
indiretos. A meta do Ministério Agricultura Pecuaria e Abastecimento (MAPA),
especificamente no setor de pesca e aquicultura, € incentivar a produgao nacional
para que, em 2030, o Brasil alcance a expectativa da Organizacdo das Nacobes
Unidas para Alimentacao e Agricultura (FAO) e se torne um dos maiores produtores
do mundo, com 20 milhdes de toneladas de pescado por ano.

Hoje o pais que ocupa o topo do ranking mundial de producéo total de
pescado é a China, com aproximadamente 63.495.197 t, enquanto, o Brasil ocupa a
25a posicao de producéao total aproximada de 1.264.765 t, ocupando a 17a posigcao
no ranking mundial na producao de pescados em cativeiro (BRASIL, 2014).

No ano de 2010, a carne de pescado representou a principal fonte de
proteina animal consumida pelo ser humano (128,38 milhdes de toneladas),
seguindo-se da carne de suinos com 107,0 milhées de toneladas, de frangos com
95,7 milhdes de toneladas e de bovinos com 65,0 milhdes de toneladas (BOUCHER
etal., 2012; FAO, 2012).

Os produtos originados de pescados sdo alimentos com alto valor
nutricional, excelente fonte de proteina, célcio, acido graxo insaturado (mais
saudaveis) e vitaminas do complexo B. As proteinas de pescado apresentam
elevado valor nutricional, com alta digestibilidade, algo por volta de 90%
(EL;KAVAS,1996 apud KIRSCHNIK, 2007).

Segundo Pereda et al. (2005), a carne do pescado constitui-se
principalmente de tecido muscular, tecido conetivo e gordura. A composicao quimica
da carne do pescado depende de muitas variaveis, entre as quais se destacam
espécie, idade, estado fisiolégico, época e regido da captura.

O pescado pode ser fresco, resfriado ou congelado. Entende-se por
“fresco” aquele destinado ao consumo sem ter sofrido qualquer processo de
conservagao, exceto a agao do gelo. O “resfriado” pode ser definido como aquele
devidamente acondicionado em gelo e mantido em temperatura entre -0,5 a -2°C. E
‘congelado” aquele tratado por processos adequados de congelamento em
temperatura nao superior a -25°C (BRASIL, 1984).
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As fabricas de peixe fresco e congelado atuam com a utilizacdo de uma
ampla gama de espécies, com apresentacdes distintas. Em alguns dos processos a
manipulagdo é muito maior como acontece, por exemplo, na filetagem, que é uma
operacao manual, oferecendo, portanto, um risco maior quanto as contaminagdes do
produto, que neste tipo de fabricacdo nao sofrera a esterilizacao final, aumentando,
portanto, o risco para o consumidor em caso de falhas de aplicacdo de normas de
boas praticas de fabricacao - BPF.

O congelamento é um importante método de conservacao, pois inibe
totalmente ou pelo menos diminui a agao prejudicial dos microrganismos e das
enzimas do pescado. O processo de congelamento deve ser rapido, indo de 0 °C a -
5 °C em um periodo menor que 2 horas e continuar até atingir -20 °C, ou menos.
Temperaturas de armazenamento entre -30 e -40 °C podem causar alteragdes
marcantes no sabor e na cor do peixe. Mesmo o armazenamento contando com as
melhores condi¢cdes possiveis, ainda poderdo resultar em alguma perda da
qualidade (OLIVEIRA, 2008).

O sistema de analise de perigos e pontos criticos de controle (APPCC) é
um método embasado na aplicacdo de principios técnicos e cientificos de
prevencao, que tem por objetivo garantir a inocuidade dos processos de producao,
manipulagéo, transporte, distribuicdo e consumo dos alimentos. Esse conceito
relaciona-se a todos os fatores que possam vir a afetar a seguranga do alimento
(ATHAYDE, 1999).

A industria INTERFRIOS - Intercambio de Frios SA., aplica o plano de
Anadlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle APPCC desde 1994, cujo
Programa foi aprovado preliminarmente através da informacdo SEPES/DIPOA N°
025/94 e 125/98, além de varias outras revisées, homologadas pela DIPES/DIPOA.
Desta forma, a empresa INTERFRIOS esta comprometida em produzir produtos com
a qualidade e inocuidade, em obediéncia aos principios gerais de higiene alimentar e
avancos da tecnologia moderna de alimentos, buscando continuamente a confianga
dos importadores e consumidores. Nesse sentido, na aludida empresa o sistema
APPCC segue os principios basicos cujas medidas de controle estdo voltadas para
prevenir, eliminar ou reduzir a niveis aceitaveis 0s perigos que possam causar danos
a saude, perda de qualidade, além de gerar mecanismos de a¢des que elevam a

producdo, a produtividade, a qualidade, a diversificacdo da producdo e a
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competitividade dos seus produtos em um mercado globalizado (INTERFRIOS
2010).

Ante a importancia do pescado no Brasil e no mundo, o presente relatério
de estagio supervisionado teve por objetivo acompanhar as etapas do
processamento industrial do beneficiamento de filé de peixe congelado, na industria
INTERFRIOS, o qual se trata de um produto de extrema importancia para a

economia cearense.
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2 CARACTERIZACAO DA INDUSTRIA.

A industria INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A - (FIGURA 1) esta
situada na avenida Vicente de Castro, N° 5000, Mucuripe, Fortaleza, Ceara, CEP
60180-410. A mesma iniciou suas atividades com beneficiamento de pescado em
meados de 1985, estando registrada no Ministério da Agricultura, Pecuéria e
Abastecimento (MAPA) na categoria de unidade de beneficiamento de pescado e
produtos de pescado, com o SIF (Servigo de Inspecao Federal) n® 2370.

Figura 1 - Vista parcial da fachada da Intercambio de Frios S.A.

Fonte: O Autor.

A industria aplica o programa APPCC desde 1994 adotando como pré-
requisitos para sua aplicacdo as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e os
Procedimentos Padrées de Higiene Operacional (PPHO). Desta maneira, a industria
cumpre com 0s requisitos basicos para garantir a inocuidade e a qualidade de seus
produtos, atendendo, assim, as exigéncias da legislacdo nacional e do mercado
importador.

Dentre os produtos processados na INTERFRIOS, podemos mencionar:
lagosta congelada (inteira crua, inteira cozida, e cauda), peixe congelado (inteiro,
eviscerado, eviscerado e sem cabeca e em postas), filé de peixe congelado (com e
sem pele), além do camardo congelado (inteiro, sem cabeca e descascado).

A INTERFRIOS possui uma area total de 1.200 m2? sendo capaz de
beneficiar diariamente trés toneladas de peixes.

Durante o periodo de estagio realizado foram acompanhadas as linhas de
processamento referentes aos peixes recebidos pela industria.
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2.1 Instala¢c6es da industria

A industria INTERFRIOS possui as seguintes instalagbes: plataforma de
recepcao, camara de espera, fabrica de gelo, estacdo de tratamento de agua,
gabinete de higienizagcao, saldes de beneficiamento, tuneis de congelamento, sala
de embalagem, camara de estocagem, sala de maquinas, depdsito de embalagens,
deposito de embalagens de uso diario, laboratério do controle de qualidade,
banheiros, vestiarios, almoxarifado, lavanderia, sala de detergentes e sanitizantes,

refeitério e escritorio.

2.1.1 Plataforma de recepcao da matéria prima

A plataforma de recepcgédo € o local da industria onde a matéria prima é
recebida, inspecionada, lavada, selecionada e pesada. A area de recepcao é
conhecida como “area suja”, considerando que a matéria prima recebida ainda
apresenta-se com a microbiota natural, bem como possiveis detritos do seu habitat
natural ou do transporte a industria beneficiadora.

A secéo é separada das areas de beneficiamento por uma parede com
um o6culo, sem transito interno de pessoas e utensilios entre a mesma, e a area de
evisceragcdo e filetagem, evitando assim contaminagbes das areas limpas da
industria. Nessa plataforma, a temperatura ambiente é mantida até 20°C, e o peixe
tem temperatura mantida até 5°C, excecao as espécies da familia dos Scombrideos,
tais como serras e cavalas, que sdo mantidas até +4,4°C por conta da histamina e a
agua utilizada é resfriada até 20°C.Esta também dispbe em seu interior de um
cilindro de lavagem constituido de aco inox(FIGURA 2) provido de agua resfriada
sob pressao a 5 ppm de cloro residual e, ainda, uma balanca digital com capacidade
de 250 quilogramas para pesagem da matéria-prima recebida em monoblocos.

Neste setor, existe um auxiliar do controle de qualidade responsavel para
o preenchimento das planilhas de recebimento e inspecdo da matéria-prima,onde
existem informagcdes do tipo: lote, fornecedor, embarcacao/fazenda, analises
sensoriais, data da chegada, peso, temperatura, dentre outras informacées.
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Figura 2 - Cilindro de lavagem de ago inox na plataforma de recepgao de peixe fresco.

Fonte: O Autor.

2.1.2 Camara de espera

A industria dispoe de duas camaras de espera - localizadas proximas da
plataforma de recepc¢édo, para acondicionar a matéria-prima que nao € processada
imediatamente ap6s sua chegada. A temperatura em seu interior apresenta-se em
torno de -2 °C a +5 °C registradas em termémetros localizados nas camaras, € a
capacidade de armazenamento média dessas camaras € de 4 e 6 toneladas,
respectivamente.

A fim de evitar o contato direto, devido possiveis contaminag¢des entre os
monoblocos contendo a matéria prima e o piso, 0s mesmos sdo colocados sobre
estrados de plastico rigido (FIGURA 3).

Figura 3 - Monoblocos dispostos na camara de espera.

Fonte: O Autor.
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2.1.3 Fabrica de Gelo

A fabrica de gelo com capacidade de producado diaria de 24 toneladas
esta localizada em um piso superior da INTERFRIOS, de onde o gelo produzido é
deslocado por gravidade em um silo armazenador com saida voltada para a
plataforma de recepcado e a area de processamento. O gelo do tipo escamado é o
mais utilizado pelas industrias de pescado por manter um maior contato com a
superficie do pescado, garantindo, assim, a temperatura ideal na manutencao do
frio, além de ser mais higiénico e provocar menos danos fisicos ao pescado
(BRASIL, 2014).

Os funcionarios que manuseiam o gelo devem,antes de ter acesso a
estrutura de armazenamento do mesmo, para evitar contaminacdées, se munir de
uma bota destinada somente para essa fun¢do e posteriormente, pisar no pedilivio
existente na entrada do silocom uma concentracao de cloro entre 100 ppm e 200
ppm.

A limpeza do silo € feita semanalmente, ou sempre que for necessario,

por um funcionario do setor de limpeza.

2.1.4 Estacao de tratamento de agua

A estacdo de tratamento de agua é constituida, basicamente, de um
dosador automéatico que regula o cloro na dgua que é distribuida na plataforma de
recebimento e nos salées de beneficiamento. Este, por sua vez, € regulado para
permitir que a concentracdo de cloro na agua fique em torno de 5 ppm na recepcao
e entre 1 e 5 ppm para o processamento. A legislacdo recomenda que as industrias
utilizem 5 ppm de cloro na agua usada para lavagem de pescados distribuindo o
cloro para as caixas d"agua através de uma bomba (BRASIL, 2011b). O dosador de
cloro é munido de alarme visual e sonoro que dispara sempre que os niveis de cloro
no dosador estdao abaixo do nivel minimo estipulado, havendo a necessidade de
reposicdo de cloro no dosador. Um auxiliar da equipe do controle de qualidade
monitora os niveis de cloro residual a cada duas horas apéds o inicio das atividades.
Quando detectado que os niveis estao fora dos limites aceitaveis, o chefe do
controle de qualidade é comunicado e agdes corretivas sdo imediatamente tomadas.
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A cloracao da agua é feita em um tanque de fibrocimento ou plastico com
capacidade de 50 litros, onde uma solucao de hipoclorito de sédio a 12% de cloro
disponivel é adicionada e vedada com uma tampa protetora. Esta solugédo reage por,
no minimo, 30 minutos, com impurezas (matéria orgéanica), a fim de que o cloro nao
combinado permanega como cloro livre residual disponivel na linha de distribuicao,
permitindo, portanto que esse cloro livre reaja com qualquer impureza que estiver
nas tubulacgdes.

Além desses processos, a agua também é resfriada a uma temperatura
de até 20°C, para somente entdo, ir para as areas de recebimento e processamento.

2.1.5 Gabinetes de higienizacao

O gabinete de higienizagdo (FIGURA 4) é considerado local de passagem
obrigatoria por todos os funciondrios e visitantes durante a entrada nos saldes de
beneficiamento. E dotado de lavador de botas, pediltvio e pias com acionamento por
pedais. O lavador de botas € composto por escovas rotativas que propiciam a
higienizacdo das botas nas laterais e solado, a agua contém detergente clorado.
Depois de passar pelo lavador de botas, os funcionarios devem, obrigatoriamente,
passar pelo pediluvio (FIGURA 5), que contém uma solucao de 100 a 200 ppm de
cloro. As pias sdo munidas com dispensers contendo sabonete bactericida inodoro
para higienizacdo das maos. Ha também dispenser para papel toalha e alcool em

gel.
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Figura 4 - Gabinete de higienizacao.

Fonte: O Autor.

Figura 5— Pedilavio.

Fonte: O Autor.

2.1.6 Saloes de beneficiamento

A INTERFRIOS possui quatro saldes destinados ao processamento do
pescado (FIGURA 6), todos eles climatizados com temperatura em torno de 20°C.
Os salbes sao providos de pias para higienizacdo das maos dos funcionarios a fim
de minimizar os riscos com contaminagao cruzada. Utensilios do tipo descamadores
e facas séo utilizados constantemente nos processos de descamacéo, filetagem,
toalete e retirada da pele. O beneficiamento dos peixes é realizado em uma esteira
rolante acoplada em pias com torneiras e mesas de aco inoxidavel. Para o
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descongelamento dos peixes sao utilizados tanques de ago inox caso 0s mesmos
cheguem congelados. Também ha uma maquina classificadora que classifica de
acordo com programacao prévia feita pela Engenheira responsavel.

Um auxiliar do controle de qualidade monitora, com a ajuda de um
termdmetro portatil, a temperatura da dgua que sai das torneiras; do produto no
inicio, no meio e no fim da linha de beneficiamento; registrando todas as

informagdes em planilhas proprias.

Figura 6 — Vista parcial do salao de beneficiamento: Evisceragao e toalete.

Fonte: O Autor

2.1.7 Tunel de Congelamento

A industria possui trés tuneis de congelamento por ar forcado (Figura 7),
entretanto apenas dois estavam em funcionamento durante o periodo de estagio. A
capacidade do tunel que estava funcionando é de 6 toneladas. O tempo de
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congelamento varia em torno de 8 a 10 horas. Dependendo da quantidade de
produto dentro do tunel de congelamento, o tempo de congelamento pode ser
inferior. Os tuneis operam a uma temperatura em torno de -30 e -35 °C para garantir
gue no centro do produto a temperatura seja de -18 °C. A localizagdo dos tuneis na
planta da empresa fica, exatamente, entre os saldes de beneficiamento e a sala de
embalagem. Os tuneis possuem duas portas, uma para a entrada dos carrinhos e a
outra com saida direta para o saldao de embalagem, respeitando sempre a sequéncia
de entrada e saida dos carrinhos.

As temperaturas desses tuneis sdo monitoradas por termémetros digitais
localizados na entrada dos mesmos, conectados a um sistema de computador que
permite o monitoramento a distancia. O controle de entrada e saida dos carrinhos,
bem como as respectivas temperaturas dos produtos, sdo anotadas em planilhas

proprias.

Figura 7 — Vista parcial de um dos tuneis de congelamento por ar forgado.

Fonte: O Autor

2.1.8 Camara de estocagem

Na industria existem duas cémaras de estocagem, sendo uma delas com
capacidade para 60 toneladas e a outra, maior, com capacidade para 120 toneladas.
A camara de estocagem (FIGURA 8) é dotada de quatro estantes de dois andares
cada, formando dois corredores, para propiciar melhor circulagdo do ar frio € maior
facilidade de movimentagdo dos funcionarios e da empilhadeira em seu interior. O

s

controle da temperatura € feito da mesma forma que € realizada nos taneis de
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congelamento, sendo a temperatura no interior em torno de —25°C. O degelo da
camara ocorre automaticamente a cada 6 horas. O degelo programado impede a
formagéao de gelo nas tubulagées, que diminui a eficiéncia de congelamento do tunel,
visto que a circulagao de frio fica comprometida pelo excesso de gelo.

Figura 8 — Camara de estocagem.

Fonte: O Autor.

2.1.9 Salao de embalagem

O setor de embalagens é um ambiente climatizado, situado logo apds os
tuneis de congelamento, estrategicamente, para evitar a quebra da cadeia de frio.
Os produtos sao envolvidos em uma embalagem primaria, podendo ser em sacos ou
filmes de polietileno, seguidos de embalagem em caixas de papeldao (embalagens
secundarias). Neste local, os funcionarios fixam as etiquetas nas embalagens,
identificando o tipo de produto processado e lacram os mesmos, ja embalados, para
seu acondicionamento. No saldo de embalagem, estdo dispostas as balancas, as

mesas de acgo inox e uma maquina de arquear para realizar o lacre das embalagens.
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2.1.10 Depésito de embalagens

O depésito de embalagens (FIGURA 9) é utilizado para o armazenamento
das embalagens de papelao do tipo “master-box”, as quais podem ser montadas
facilmente para sua utilizacdo. A localizacao deste setor é prdéximo ao saldo de
embalagem, numa area longe de umidade. As caixas de papeldo sdo mantidas
afastadas da parede e protegidas da luz.

Figura 9 - Vista parcial do depésito de embalagens.

Fonte: O Autor.

2.1.11 Sala de embalagens de uso diario

O depésito de embalagens de uso diario (FIGURA 10) estd localizado
proximo a sala de embalagem, este local é utilizado para montagem das
embalagens primarias e secundarias que sao usadas diariamente conforme a
necessidade. Os funcionarios do setor sao responsaveis pelo registro das
informacdes sobre o lote, a data do processamento, a validade do produto e
espécie.
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Figura 10 - Sala de embalagens de uso diario.

Fonte: O Autor.

2.1.12 Sala de maquinas

A sala de maquinas esta localizada no primeiro andar do prédio, local
onde sao controlados os equipamentos mecanicos e hidraulicos da industria, sendo
equipada com compressores e condensadores responsaveis pela geragao do frio
nos taneis de congelamento e camaras de espera e estocagem. Esses
equipamentos funcionam 24 horas para garantir o bom funcionamento das maquinas

e manter as temperaturas de estocagem e congelamento.

2.1.13 Laboratorio de Controle de Qualidade

O laboratério esta localizado na area de circulagao externa dos salées de
beneficiamento. Neste local sdo realizados os testes referentes ao controle de
qualidade presentes no programa APPCC vigente da industria, entre eles 0 mais
realizado é o de Monier Willians (FIGURA 11) para deteccao do teor de
metabissulfito de sdédio (SO.)residual. No setor, também sdo realizadas andlises
sensoriais da matéria-prima e dos produtos processados, conferindo as informagdes
presentes nos rotulos, a uniformidade das embalagens, o peso do produto através
da determinacao do peso liquido com o propdsito de averiguar se o0 mesmo esta de
acordo com o declarado na embalagem. Além disso, o laboratério arquiva todas as
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planilhas e mapas de controle referentes aos programas APPCC e de Auto Controle
da industria.

Figura 11 — Equipamentos usados na analise de SO..

Fonte: O Autor

2.1.14 Almoxarifado

O almoxarifado estd localizado na area externa e € o local onde séo
armazenados os materiais em geral, tais como materiais de limpeza, de escritorio,

dentre outros utilizados no cotidiano da industria.

2.1.15 Lavanderia

A lavanderia esta localizada do lado do almoxarifado. A industria dispbe
de uniformes lavados diariamente, em sua sede, com um padrdo de higienizagcao
adequado, evitando, assim, que os funcionarios levem para casa e nao higienizem
de forma satisfatéria. Cada funcionario possui dois uniformes individuais. Existe,
também, uma abertura em um dos lados da lavanderia que serve como saida de

uniformes limpos, evitando assim contaminag¢ao cruzada com os uniformes sujos.
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2.1.16 Depésito de detergentes e sanitizantes

O depdsito dos agentes de limpeza é utilizado para o armazenamento dos
produtos utilizados na higienizacdo e sanitizagdo das instalagbes, equipamentos e
utensilios da industria, tais como: detergentes clorados, solucbes de cloro ativo e
quaternario de amoénia. Os mesmos sao depositados em galdes e disponiveis

apenas no momento da sua aplicacgao.

2.1.17 Sala de residuos

A sala de residuos sélidos esta localizada préxima ao saldo de
beneficiamento e consiste em um lugar protegido e fora da area de processamento,
dispondo de cestos plasticos onde esses residuos sdo estocados e, posteriormente,

coletados por uma empresa contratada para remové-los 4 vezes por semana.

2.1.18 Banheiros e vestiarios

A INTERFRIOS possui dois vestiarios femininos e um masculino, além de
dois banheiros, um feminino e outro masculino. Os vestiarios sdo equipados com
armarios individuais para que os funcionarios possam guardar seus pertences
pessoais e vestir-se com os uniformes higienizados na industria. A limpeza das

dependéncias é realizada diariamente e sempre que necessario.

2.1.19 Refeitorio e cozinha

A industria dispde de um refeitdério com nove mesas grandes com bancos
acoplados e de arméarios individuais para armazenamento de alimentos trazidos
pelos funciondrios. Dispbe também de uma cozinha, munida de um fog&o para o

preparo de refei¢oes.
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2.1.20 Setores administrativos

A INTERFRIOS possui varios setores administrativos, como escritério
para reunides e para compra de matéria-prima, além de um setor de vendas, um

setor pessoal e a sala da chefia.

2.1.21 Posto de Inspecao Federal do Ministério da Agricultura

O setor da inspecao federal esta disposto na area externa da industria,
sendo utilizado pelos fiscais e inspetores federais do Ministério da Agricultura
Pecuaria e Abastecimento (MAPA), cujo local € ocupado para os procedimentos de
inspeg¢ao por meio da verificagdo dos registros assinados e analisados pelo setor
responsavel.
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3 ACOMPANHAMENTO DAS ETAPAS DE BENEFICIAMENTO DE PEIXES

3.1 Processamento de peixe inteiro eviscerado congelado

As espécies de peixes beneficiadas e comercializadas em forma de peixe
eviscerado congelado sao, preferencialmente, as espécies da familia Lutjanidae,
mais conhecidas como peixes vermelhos, de alto valor comercial, tais como: o pargo
(Lutjanus purpureus), a guailuba (Ocyurus chrysurus) — FIGURA 12, e o ariacé
(Lutjanus synagris Linnaeus, 1758) — FIGURA 13, que séo exploradas ao longo da
Costa do Nordeste.

Figura 12 - Guaiuba(Ocyurus chrysurus).

Fonte: O Autor.

Figura 13 - Ariacé (Lutjanus synagris).

Fonte: O Autor.
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3.1.1 Obtencao da matéria prima

Amaioria dos peixes beneficiados para exportacdo como inteiros
eviscerados congelados, sdo oriundos da pesca extrativa. A matéria-prima recém-
capturada é lavada com agua do mar limpa e submetida a um choque térmico numa
mistura de dgua do mar e gelo. Posteriormente, é estocada em urnas dos barcos
pesqueiros, em camadas alternadas de peixe e gelo numa proporcao de 1:2 e/ou em
caixas plasticas, mantidos frescos numa temperatura até +5°C, a fim de manter a
qualidade do produto até sua chegada a industria para o beneficiamento (APPCC
INTERFRIOS - revisao 2018).

3.1.2 Linha de processamento do peixe inteiro eviscerado congelado

O fluxograma detalhado do processamento de peixe inteiro eviscerado
congelado proveniente da pesca extrativa € descrito no plano APPCC da industria,
sendo representado de acordo com aFIGURA 14.
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Figura 14 - Fluxograma operacional do processamento de peixe eviscerado congelado — sem

escama.
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3.1.3 Recepcao da Matéria-Prima

O ariaco (Lutjanus synagris) € uma das principais espécies de peixes a
serem beneficiadas pela industria INTERFRIOS, uma vez que se destaca como um
dos recursos pesqueiros mais importantes do Brasil, sendo o mesmo responsavel
pelas exportacbes de praticamente toda a produgdo de peixe inteiro eviscerado
congelado da industria. A maior parte da frota de embarcacdes, que capturam esse
recurso processado na industria, é desembarcada no Entreposto Porto dos Barcos,
localizado a cerca de 6 km do municipio de ltarema, outra parte vem do municipio de
Camocim e outra boa parte vem de pequenos pescadores da regiao metropolitana
de Fortaleza. Informacgéo retirada do levantamento das planilhas de rastreabilidade
dos lotes de peixes processados e exportados no ano de 2018 na INTERFRIOS.

O transporte até a unidade processadora é realizado em caminhbées do
tipo bau isotérmico, onde os peixes sdo acondicionados em monoblocos com gelo a
fim de conservar o seu frescor até a sua chegada na industria. Esse tipo de
transporte permite que os peixes se conservem ainda frescos, numa temperatura
entre 2 e 5°C. Na sua chegada, os peixes sao lavados num tanel cilindrico de aco
inoxidavel (FIGURA 2), com agua resfriada sob presséo, hiperclorada com 5 ppm de
cloro residual livre, com o intuito de remover o muco superficial dos peixes e a
microbiota intrinseca ao pescado. Em seguida, os peixes sdo conduzidos para
bandejas coletoras, onde seréo realizadas andlises sensoriais e de inspecao, além
da classificagdo por um funcionario especializado (APPCC INTERFRIOS - revisdo
2018).

A inspecao é realizada logo apds a primeira lavagem, descartando-se 0s
peixes que ndo se adequam as exigéncias requeridas pelo importador. No caso dos
peixes destinados a exportagdo, os peixes com peso igual ou inferior a 250 gramas
sao descartados e nao entram na linha de beneficiamento; além de peixes que
apresentam injurias ou com qualquer outro aspecto que comprometa a sua
qualidade final. Durante a inspec¢éo, as caracteristicas organolépticas e sensoriais
permitem a avaliacdo da presenca de materiais estranhos, de coloragdo fora do
normal e da presencga de odores estranhos (hidrocarbonetos). Algumas andlises sao
feitas seguindo o calendario de testes laboratoriais contidos no Programa Auto
Controle da industria, tais como: analises de frescor e microbiolégicas
(microrganismos patogénicos e deteriorantes). Os testes de metais pesados como
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mercurio, cadmio e chumbo, sdo realizados semestralmente, cujas amostras
congeladas sao enviadas para um laboratério credenciado pelo Ministério da
Agricultura para as devidas analises.

Existe um auxiliar do controle de qualidaderesponsavel por preencher os
mapas de recebimento do produto referente ao fornecedor, peso em quilogramas,
data de chegada, temperatura do produto, analises sensoriais, numero do lote,

espécie e identificagdo da embarcagao/fazenda.

3.1.3.1PCC 1 - Ponto Critico de Controle

7

A recepgao € considerada um PCC devido a existéncia de perigos
biolégicos, quimicos e fisicos com possibilidades de comprometer a qualidade do
produto final e até prejudicar a saude do consumidor. Primeiramente, dentre os
perigos bioldgicos, podemos citar a multiplicacdo de bactérias deteriorantes,
presentes no peixe desde seu habitat natural, que contribuem para a decomposi¢cao
do pescado. Além disso, a quebra da cadeia do frio, durante a negligéncia do
bindbmio tempo/temperatura, no decorrer da manipulacdo e na conservagdo dos
peixes, além da ineficiéncia do gelo e das condicoes higiénica-sanitarias
insuficientes das embarcacdes, podem provocar a multiplicacdo de bactérias
patdégenas. Desta forma, a industria utiliza como medida preventiva o procedimento
de analise sensorial, realizada por profissionais treinados para tal, além da
manutencdo da temperatura até 5°C durante todo o beneficiamento e a lavagem
com agua clorada, diminuindo a carga microbiana inicial presente no peixe.

Em relacdo aos perigos quimicos, os metais pesados sdo 0s que mais
representam perigos com alta severidade. Assim, para evitar esse tipo de problema,
analises laboratoriais sdo realizadas semestralmente, além de evitar o recebimento
de peixes de areas contaminadas.

Os perigos fisicos sdo aqueles identificados a olho nu, como pedras, ou
outros objetos estranhos que devem ser retirados durante a etapa de inspecdo como
medida preventiva. O preenchimento dos mapas de controle, com os respectivos
PCC’s e suas acbes corretivas, sdo de extrema importancia para a credibilidade da

industria e a avaliacdo do programa na linha de processamento do produto.
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3.1.4 Inspecao, Classificacao e Pesagem

Nesta etapa, os peixes sao inspecionados por funcionarios qualificados.
Neles, sdo observados aspectos referentes ao frescor e a aparéncia do pescado e
ainda seu peso minimo para exportacdo (250 gramas). A inspecao de um
responsavel qualificado se faz necessaria para garantir a qualidade do produto final
e 0 preenchimento correto dos mapas para uma rastreabilidade eficaz do produto.

Os peixes sao classificados segundo critérios do préprio importador,
separando, primeiramente, 0os peixes que serdo destinados a exportacao daqueles
que sao destinados ao mercado interno. Normalmente, os peixes que nao
correspondem a todos os requisitos exigidos pelo mercado importador, mas que
atendem as exigéncias nacionais, sao distribuidos para o mercado interno, na forma
de filé congelado. Os peixes sdo separados por espécie, visto a pluralidade da
familia Lutjanidae, comumente outras espécies sao encontradas no meio da espécie
alvo como a guaiuba (Ocyurus chrysurus).

Posteriormente, a pesagem é feita em monoblocos e seus respectivos
pesos sao anotados para o controle da producao. Os peixes frescos poderao ser
direcionados para o processamento ou armazenados temporariamente na camara
de espera, quando se apresentarem em grande volume, para posterior
processamento. A matéria-prima € acondicionada em monoblocos com camadas

alternadas de peixe e gelo.

3.1.5 Descamacao

Apés entrar na linha de processamento, 0s peixes sdo descamados de
forma manual em esteiras méveis (FIGURA 15), sob pontos individuais de agua
clorada entre 1 ppm e 5 ppm, devidamente higienizados em um saldo separado para
evitar a contaminacdo cruzada, facilitando a limpeza e remocado das escamas
residuais. Essa etapa é realizada por profissionais treinados e pode ser considerada
opcional dependendo das exigéncias do importador. Esse procedimento € realizado

com o auxilio de descamadores devidamente higienizados anteriormente.
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Figura 15 — Descamagcao de Ariaco (Lutjanus synagris).

Fonte: O Autor.

3.1.6 Evisceracao e lavagem

Os peixes, apdés serem descamados, sdo conduzidos por uma esteira
movel, passando por uma nova lavagem num tunel cilindrico, sendo depositados em
monoblocos em outro saldo para a evisceragdo. Os mesmos sao dispostos em pias
de aco inoxidavel (FIGURA 16), equipadas com uma torneira individual, onde sao
eviscerados cuidadosamente com o auxilio de facas para evitar danos ao produto e
contaminagdes por bactérias da microbiota natural. As visceras s&o eliminadas de
forma continua para o exterior do estabelecimento. Em seguida, os peixes sao
lavados com agua clorada até 5 ppm resfriada com temperatura de até 21°C. Uma
etapa seguinte, chamada de toalete, ocorre através da limpeza mais minuciosa a fim
de retirar por completo qualquer resquicio de visceras, branquias e coagulos. Uma
inspecao mais rigorosa é realizada no fim dessa etapa para verificacao de possiveis
parasitas, em relacao a limpeza e a textura de cada peixe, averiguando a qualidade
do produto. Vale ressaltar a frequente limpeza da mesa de aco inoxidavel, que deve
ser realizada antes da etapa descrita acima para manutencdo das condicdes

higiénico-sanitarias.
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No final do processo de lavagem é realizada uma nova inspec¢ao. Dessa
vez uma funcionaria treinada analisa cada peixe, individualmente, para uma
verificacdo sensorial, retirando 0s peixes que apresentam niveis acima do limite
critico de parasitas em sua cavidade oral e opercular que é de menos de 10
parasitas, além daqueles que se encontram em estado defeituoso.

Figura 16 — Evisceragéo e toalete de peixes frescos.

Fonte: O Autor.

3.1.7 Congelamento

Os peixes sao acondicionados em bandejas de aluminio, depositados em
carros porta-bandejas e levados ao tunel de congelamento por ar forcado com
temperatura que varia de -30 até -35 °C, por um periodo de 8 a 10 horas, cujo centro
térmico do produto, ao término do congelamento, deve atingir -18 °C.

3.1.8 Glaciamento

Apds o congelamento é realizado o glaciamento dos peixes, que ocorre
de maneira opcional, onde estes sdo submergidos em uma mistura de agua com
gelo por volta de 1°C durante 4 a 5 segundos num tanque de aco inoxidavel, sendo
capaz de criar uma camada protetora de gelo que ajuda na preservagcdo da
qualidade do produto. Uma vez que acondicionado em céamaras frigorificas, o

mesmo sofre com as queimaduras causadas pelo frio (ressecamento), além da
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oxidacao ocasionada pelo contato dos tecidos do peixe com o oxigénio,
comprometendo assim a qualidade do produto final.

Para evitar o excesso de gelo no peixe, o controle de qualidade determina
a diferenca do peso do peixe antes e depois de glaciado (durante o processamento)
e a diferenca do peso congelado e apds o descongelamento (do produto final),
descontando assim o peso da agua que havia sido utilizada na determinacdo do
peso liquido. O INMETRO, através da Portaria Inmetro n® 38, de 11 de fevereiro de
2010, estabeleceu uma metodologia para determinacao do peso liquido de pescado
congelado para evitar fraudes econémicas. INSTRUCAO NORMATIVA Ne 21, DE 31
DE MAIO DE 2017determinou que o limite maximo de glazing ndo deve ultrapassar
12% do peso liquido para pescado congelado, onde essa diferengca deve ser
devidamente indicada na embalagem (BRASIL, 2010). A metodologia citada é
aplicada para cada lote processado pelo funcionario responsavel pelo controle de
qualidade.

3.1.9 Classificacao, Pesagem e Embalagem

ApGs congelamento e glaciamento, os peixes sao classificados quanto ao
peso em libras (QUADRO 1). Esse tipo de classificagdo é utilizado para os peixes
destinado para a exportacdo. Eventualmente, outra classificacdo poderd ser
utilizada, dependera das exigéncias do importador. A classificacao é realizada de
forma manual por uma funcionaria treinada, utilizando-se de uma balanca digital

previamente aferida.

Quadro 1 — Classificag@o de peixe inteiro eviscerado congelado para exportagéo.

Classificacdo de peixe inteiro
0,5/0,75 1b 2259/340¢g
0,75/1,0 1b 341 9/454 ¢
1,01,51b 455 9/680 g
1,5/2,0 b 681 9/907 g
2,0/3,0 Ib 908 g/ 1362 ¢

Fonte: APPCC INTERFRIOS - revisdo 2018.
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Logo apdés a classificacdo, o0s peixes sado pré-embalados,
individualmente, em sacos plasticos de polietileno, em seguida sdo colocados em
embalagens de papeldo do tipo “master-box” de 10 libras ou 20 libras, pesadas e
identificadas por meio de etiqueta, identificando-se lote, data de processamento,
prazo de validade, classificacdo e demais informacdes pertinentes a rotulagem
aprovada.

3.1.9.1 PCC - Ponto Critico de Controle 2

Esse procedimento é considerado outro PCC, porque ha possibilidade de
classificacao e pesagem incorreta do produto, visto como fraude econémica. Isso
acontece quando se declara um peso menor do que aqueleque esta apresentado na
etiqueta, por isso, como medida preventiva, os funcionarios devem ser altamente
capacitados para tal fim e as balancas devidamente aferidas. Se houver erro na
classificagcdo, como agéo corretiva, deve ser realizada uma nova pesagem do

produto, e, se necessario, as balancas devem ser substituidas.

3.1.10 Estocagem

Quando o processo de embalagem é finalizado, os “master box” sao
conduzidos para a camara de estocagem onde sdo armazenados sobrepaletesaté
sua expedicao(FIGURA 17). A camara permite a conservacdo em temperatura
controlada proximo a -25 °C. A temperatura € monitorada continuamente através de

um termo registrador.
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Figura 17 — Estocagem em camara frigorifica em formato de pallets.

Fonte: O Autor.

3.1.11 Expedicao

O produto final é destinado a comercializacdo, tendo como mercado o
nacional e o internacional. Os produtos séo transportados em caminhdes/carretas
frigorificas ou containers frigorificos, sob temperatura controlada inferior a -18 °C. No
periodo do estagio, os produtos eram transportados, principalmente, para os
Estados Unidos e paises da lista geral, como exemplo, o Japéo.

3.2 Processamento de filé de peixe congelado com pele/sem pele

As espécies de peixe beneficiadas e comercializadas em forma de filé
congelado com pele/sem pele sdao provenientes tanto da pesca extrativa como de
cultivos. Durante o estagio, foi acompanhado o processamento de espécies como:
pargo ferreiro, Caranx lugubris (Poey, 1860), tilapia do nilo, Oreochromis niloticus
(Linnaeus, 1758), sirigado, Mycteroperca bonaci (Poey, 1860), pertencentes da
familia Lutjanidade, dentre outros.
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3.2.1 Obtencao da matéria-prima

Os peixes oriundos da pesca extrativa podem chegar frescos a industria,
conservados apenas em gelo ou congelados. No caso de peixes provenientes de
cultivo, como por exemplo, a tildpia, a fazenda deve suspender a racado dois dias
antes da despesca. Os peixes, depois de despescados, devem ser mantidos durante
1 a 2 dias para depuragado, dependendo das exigéncias do comprador ou serem
destinados ao processo de choque térmico com agua e gelo, sendo sangrados ou
nao, eviscerados ou ndo. O pescado, eviscerado ou nao, € entdo acondicionado em
caixas plasticas com gelo com uma temperatura < 5 °C até sua chegada a industria
para o devido processamento. O transporte € realizado em caminhdes isotérmicos
(APPCC INTERFRIOS - revisao 2018).

Juntamente com o peixe, uma planilha sanitaria ou de certificacao de
origem, contendo todas as informacdes pertinentes ao lote, tais como: nome da
fazenda de cultivo, distancia em km, niumero de viveiros, dias de cultivo, data e hora
da despesca, uso ou nao de antibi6ticos, € preenchido e arquivado para facilitagao
da sua rastreabilidade (APPCC INTERFRIOS — revisao 2018)..

3.2.2 Linha de processamento do filé de peixe congelado

O fluxograma detalhado do processamento de filé de peixe congelado é
descrito no programa APPCC da industria de acordo com a FIGURA 19.
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Figura 18 - Fluxograma adaptado do processamento de filé de peixe congelado com pele/sem pele.
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3.2.3 Recepcao, inspecao e pesagem

Inicialmente, o recebimento de peixes frescos segue 0s mesmos padroes
descritos anteriormente. A matéria-prima que chega na industria congelada é
proveniente de outras industrias beneficiadoras, devidamente embaladas e rotuladas

e apresentando o selo de inspecao federal (SIF).

Na recepcgao é realizada uma inspecao, concomitantemente a selecao e
pesagem, sendo avaliado o estado de frescor do peixe. Para isso, aleatoriamente,
sdo selecionados sacos de rafia por cada lote recebido contendo a matéria prima,
em seguida os produtos sado descongelados e analisados os seus atributos
sensoriais através do preenchimento do mapa de recebimento da industria
beneficiadora, descartando-se sempre as matérias-primas que ndo atendem as
especificacdes de compra estabelecida, também é realizada a pesquisa de parasitas
mediante a amostragem, cada amostra devera ter menos de 10 parasitas.

Em espécies formadoras de histamina e peixes predadores séo retiradas,
aleatoriamente, amostras semestralmente para pesquisas de histamina e metais
pesados (mercurio), respectivamente.Esse procedimento obedece a um calendario
de coleta de amostras presente no Programa de Autocontrole da industria. As
embalagens com matéria prima congelada sdo pesadas em balancga digital e os
respectivos pesos anotados para o controle da producdo, além do calculo de
rendimento do filé posteriormente. Apds a inspecdo e pesagem, 0S peixes
congelados sao descongelados em agua corrente num tanque de aco inoxidavel, em
temperatura inferior a 21 °C, e, depois de descongelados, sdo mantidos em
temperatura inferior a 4,4 °C para as espécies da familia dos escombrideos e de até
5 °C para as demais espécies.

3.2.3.1 PCC - Ponto Critico de Controle 1

A etapa de recepcdao da matéria-prima é considerada um PCC por
apresentar riscos microbiolégicos, fisicos e quimicos. Em relagdo aos perigos
microbiolégicos, estes ocorrem devido a presenca da microbiota natural do pescado
e ainda possivel contaminagcdo e multiplicagdo por microrganismos patogénicos.

Como medida preventiva, é feita uma lavagem inicial no pescado recém—chegado
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fresco que reduz consideravelmente esses niveis de microrganismos. Quanto ao
pescado congelado, os mesmos devem ser descongelados em agua corrente
sempre em baixa temperatura, até 21 °C, para evitar a multiplicagcdo de bactérias
deterioradoras e/ou patogénicas.

Em relagdo aos perigos quimicos, peixes formadores de histamina, mais
comumente as espécies escombrideas, podem causar intoxicagdes alimentares,
portanto a manutengdo da temperatura até 4,4 °C durante todas as etapas do seu
processamento. Segundo o Food and Drug Admistration (FDA) a histamina € uma
amina biogénica produzida através da descarboxilacdo da histidina, sua produ¢éo no
pescado ocorre quando o peixe contém histidina livre e abundante na sua superficie,
0S microrganismos possuem a enzima histidina descarboxilase e a consequéncia do
abuso do binbmio de tempo e temperatura, permitindo assim a producao e acumulo
da histamina. Uma vez formada, a destruicdo das mesmas se torna dificil devido sua
termoresisténcia. Portando, a prevencao mais eficaz consiste em, basicamente, se
manter a cadeia do frio do recebimento ao consumidor final (FDA, 2011). No Brasil,
a Portaria n® 185 de 13/05/1997 estabelece o limite maximo de 100 ppm para as
espécies formadoras de histamina e determina a metodologia que deve ser aplicada
para quantificacdo da mesma (BRASIL, 1997c). A presenca de mercurio pode
igualmente representar um perigo quimico, logo analises laboratoriais sdo realizadas
em laboratérios especializados semestralmente. A medida preventiva se da ao
rejeitar matéria prima conhecidamente pescada em areas contaminadas.

Em se tratando de perigos fisicos, pode-se mencionar a presenca de
corpos estranhos presentes nos peixes, tendo como acao corretiva a retirada das
sujidades antes que a matéria-prima entre na linha de processamento, ndo havendo

nenhum dano ao consumidor final.
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3.2.4 Descamacao, evisceracao e lavagem

Os peixes sao levados de modo continuo para a area de descamacao, se
necessario, onde sdo descamados de modo manual com uso de descamadores.
Feita a operacao de descamacao, o produto é transportado em esteira rolante de
aco inoxidavel até o cilindro de lavagem com agua corrente, gelada e clorada a 5
ppm. Apds, os mesmos sdo eviscerados por meio de facas proprias em mesas com
superficie de aco inoxidavel dotados de pontos individuais de agua clorada e gelada.
A toalete, como é chamada a lavagem interna da cavidade abdominal, d4-se com
intuito de retirar, completamente, os coagulos de sangue e os restos de visceras. As
etapas descritas sdo realizadas dependendo do tipo de peixe processado,
geralmente o ariacd (Lutjanus cynagris), destinado a filetagem, e outros como pargo
ferreiro (Caranx lugubris), guarajuba (Caranx latus), dentre outros que chegam

frescos na industria e necessitam de processamentos iniciais antes da filetagem.

3.2.5 Filetagem e retirada da pele

Nesta etapa, os peixes sado transportados inteiros em uma esteira
semiautomatica, acoplada a mesas de ago inoxidavel apropriada para o processo de
filetagem dotadas de torneiras com agua gelada. Durante a filetagem, deve-se fazer
um corte no sentido dorsal-ventral, come¢ando no sentido cabeca-cauda, o mais
rente possivel do opérculo, sendo retirada assim a porcdo do musculo denominada
de filé. Apéds a filetagem, os filés sdo lavados em agua corrente com até 5 ppm de
cloro residual livre. A superficie continuamente é limpa, havendo eliminagdo dos
residuos sélidos como carcacas, esqueleto e cabeca do peixe.

O procedimento é realizado por funcionarias aptas e treinadas para tal,
com facas extremamente amoladas. Dependendo da espécie de peixe e da
exigéncia do comprador, a pele aderida ao filé é retirada manualmente com auxilio
de facas. Em se tratando de espécie de alto valor comercial, o cliente pode solicitar
a permanéncia de 2 a 3 cm de pele na camada mais fina do filé para que a

identificacdo da espécie seja facilmente visivel ao consumidor.
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3.2.6 Toalete

Posteriormente, no final da esteira da linha de filetagem, os filés séo
submetidos a nova toalete para eliminacdo de espinhas com o auxilio de pincas e
facas de aco inoxidavel. Em seguida, a musculatura e por¢cao abdominal dos peixes
sdo examinadas em mesa de inspecgao “candling table” ap6s a filetagem. Essa
inspecao consiste em identificar possiveis parasitas presentes nos filés, mais
frequentemente helmintos. O funcionario deposita o0 peixe em cima da mesa e
contabiliza o niumero de parasitas presentes em cada filé, individualmente. Os limites
criticos estabelecidos definem que em amostras com até cinco parasitas, 0s
mesmos devem ser retirados e os filés permanecem na linha de processamento.
Entretanto, se o controle de qualidade identifica mais de cinco parasitas por filé,
indicando uma infestacdo, esse mesmo filé dever ser retirado imediatamente da
linha de processamento.

A presenca de parasitas pode ndo representar um risco a saude do
consumidor, mas apresenta um aspecto repugnante ao produto (FERREIRA et al.,
2006). Segundo a legislacao brasileira, a infestagdo muscular macica de parasitas
no pescado, que possam prejudicar ou ndo a saude do consumidor, € considerada
impropria para consumo (BRASIL, 1962).

3.2.7 Pré-embalagem

A pré-embalagem do produto, recém filetado, ocorre em outra mesa de
aco inoxidavel. Os filés sdao devidamente pré-embalados em filmes ou sacos de
polietilieno separadamente, protegendo-os contra os efeitos do frio durante o seu
congelamento. Apds a embalagem, os filés sdo acondicionados individualmente, em

bandejas e, entdo, colocados em carrinhos, seguindo para o tunel de congelamento.

3.2.8 Congelamento

Os filés pré-embalados sdo encaminhados ao tunel de congelamento por
ar forgado, onde ficam em torno de 8 a 10 horas numa faixa de temperatura entre -
30 e -35 °C, até que o centro do produto atinja a temperatura de -18 °C. O
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monitoramento da temperatura do tunel é realizado por meio de programa de
computagcdo que permite que o Engenheiro responsavel visualize qualquer

alteracao, sendo os dados das temperaturas observadas langcadas em planilha.

3.2.9 Glaciamento (opcional)

Esse procedimento foi descrito anteriormente, no item 3.1.8, com o peixe
inteiro eviscerado congelado. Contudo, o glaciamento em filés também apresenta
uma funcdo de melhorar a aparéncia dos mesmos durante a comercializacao,
agregando valor ao produto, além de evitar a oxidagao lipidica e a desidratagéao pelo

frio.

3.2.10 Classificacao e pesagem

Nesta etapa, os filés sdo classificados e pesados por funcionarios
capacitados em balancas calibradas. Os mesmos sao classificados de acordo com
as determinacdes do cliente, em onga ou kg, ou seja, de acordo com o destino final

de comercializacao de cada produto.

3.2.10.1 PCC - Ponto Critico de Controle 2

Assim como ocorre no “Peixe inteiro eviscerado congelado”, descrito no
item 3.1.9.1, a classificacdo e pesagem também correspondem a um PCC. Esta
etapa € assim classificada, pois um procedimento incorreto pode causar a
desuniformidade do lote, levando a uma informacdo errada na embalagem, pois
existe a possibilidade de existir peixes de diferentes pesos ou de diferentes

espécies, caracterizando fraude econdmica.
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3.2.11 Embalagem

Apl6s classificados, os filés sdo pesados e embalados seguindo as
determinagdées do produto e do seu comprador, ou seja, onde sera destinado o
produto final. Desta forma, os filés congelados podem ser embalados em sacos
plasticos com capacidade de 1 kg (por exemplo, os filés de tilapia) e, posteriormente,
sao agrupados em caixas de papeldao maiores, de 9 a 35 kg. Os filés podem também
ser embalados em caixas de papeldao com capacidade para 10 libras e, em seguida,
agrupados em caixas do tipo “master-box” com capacidade para 40 libras, ou, ainda,
em sacos plasticos de 10 a 20 kg.

Toda a embalagem é identificada e discriminam-se todas as informacdes
pertinentes quanto ao valor nutricional, tipo de peixe, peso liquido, numero do SIF
pertencente a industria beneficiadora, data de validade e o lote.

3.2.12 Estocagem

Essa etapa ocorre como descrita, anteriormente no item 3.1.10, onde as

caixas permanecem em uma camara de estocagem até sua expedicao.

3.2.13 Expedicao

Essa etapa ocorre como descrita no item 3.1.11, entretanto a

comercializagcdo ocorre apenas para o mercado nacional.
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4 PROCESSO DE HIGIENE E SANITIZACAO DA INDUSTRIA

Com finalidade de produzir alimento in6cuo e seguro, as boas condi¢des
higiénicas sanitarias sdo imprescindiveis. Desta maneira, é desejavel que ocorra
uma limpeza adequada das instalacées, dos equipamentos e dos utensilios além da
higienizacdo por parte dos funcionarios, durante a elaboragdo dos produtos
processados. O objetivo de tal medida é evitar o crescimento e a proliferagdo de
microrganismos patégenos e deterioradores do pescado, através do controle das
principais fontes de contaminacdo. Os procedimentos de limpeza e sanitizagdo sao
executadas com o auxilio de agentes sanitizantes, antissépticos, desinfetantes,
detergentes, agentes de lavagem e de materiais de limpeza préprios para tais
atividades.

Todos os procedimentos de higienizacdo e sanitizacdo respeitam 0s
principios descritos no manual de Boas Praticas de Fabricagéo e nos Procedimentos
Padrées de Higiene Operacional (PPHO), tanto antes (pré-operacionais), durante
(operacionais) bem como no final dos processos. Faz—se necessario o treinamento
dos funcionarios, além de manter os procedimentos de higienizacdo anotados,
descritos para cada atividade e produto a ser elaborado, como planilhas de controle
dos procedimentos realizados. A equipe do controle de qualidade deve inspecionar
se os procedimentos pré-operacionais, operacionais e pds-operacionais sao bem
realizados, além de monitorar sua periodicidade. Desse modo, se viabiliza o
funcionamento do controle de qualidade como o sistema de Analise de Pontos
Criticos de Controle (APPCC).

A ineficiéncia nos processos de higiene e sanitizacao da industria podem
acarretar problemas de odores indesejaveis e de contaminag¢ao por microrganismos,
que ainda se encontravam presentes no final do processo de limpeza e sanitizagéo
causando prejuizos (ANDRADE, 2008).
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4.1 Higienizacao das instalacoes, equipamentos e utensilios

Antes do inicio do expediente, materiais e equipamentos de limpeza sao
disponibilizados aos funcionarios encarregados para efetuar a limpeza e
higienizacdo das instalacbes, dos equipamentos e dos utensilios utilizados nas
linhas de processamento da industria. O procedimento de limpeza ocorre
diariamente, lavando as paredes, o piso, as canaletas de escoamento, as mesas de
aco inoxidavel, os tanques de recepcado da matéria prima, os utensilios (facas e
descamadores), as esteiras, 0s monoblocos, os estrados plasticos, as bandejas e
carrinhos, além das superficies que entram em contato direto com o pescado. A
higienizacdo das secbes é feita a cada 4 horas durante o processamento, no final de
cada turno (manha e tarde) removendo todos os residuos sélidos e gorduras com
detergente clorado e agua e, posteriormente, sendo desinfetados com uma solugéao
clorada a 200 ppm ou quaternario de aménia.

Ha salas para higienizagcdo de materiais da area limpa, tais como
carrinhos e bandejas (FIGURA 19), e outra sala destinada a limpeza de monoblocos
plasticos, podem ser identificadas proximo ao saldo de beneficiamento. Durante os
procedimentos de limpeza deve-se obedecer a sequéncia correta da entrada e saida
dos materiais higienizados, portanto uma porta de entrada destinada aos materiais
sujos e uma de saida reservada aos materiais limpos sao devidamente identificadas.
Os utensilios (facas e descamadores) sdo lavados com detergente clorado e
mergulhados em uma solucéo de quaternario de aménia, durante um tempo de 10 a
20 minutos, sendo verificado por um auxiliar da equipe do controle de qualidade da
empresa, visando a sua sanitizacdo. E valido ressaltar que a indUstria utiliza apenas
equipamentos e utensilios de facil higienizacdo, como materiais em aco inox para

facilitar os procedimentos de higienizacao.

As caixas d’agua passam também por procedimentos de limpeza e
sanitizagcdo semestralmente, sendo lavadas com agua e desinfetadas com cloro

numa concentragéo de 200 ppm.
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Figura 19 — Higienizag&o dos carrinhos e bandejas.

Fonte: o Autor.

Durante os procedimentos de limpeza e sanitizagdo, primeiramente, é
feito uma pré-lavagem com agua, em seguida uma limpeza com agua e detergente
clorado, removendo sujidades macro e microscépicas por meio de uma acéo
mecanica, logo depois a sanitizacdo com solucéo clorada ou quaternario de amdnia

a fim de reduzir a niveis aceitaveis os microrganismos.

4.2 Higienizacao do pessoal (funcionarios, colaboradores e visitantes)

Com relacdao a higienizacdo do pessoal, uma barreira sanitaria €
localizada antes do acesso a area de manipulagdo do pescado, o gabinete de
higienizacdo, como descrito anteriormente, sendo, portanto, passagem obrigatéria
do pessoal. Neste local, estdo dispostos equipamentos e produtos para a
higienizag&do das botas, m&os e aventais, além de um pedilivio com solug&o de cloro
entre 100 a 200 ppm. Avisos e descrigcbes de como higienizar corretamente as maos
estdo dispostos nesse local para manter a educagcdo sanitaria das pessoas que
adentram aos sal6es de beneficiamento.

Treinamentos sdo dados aos funciondrios e visitantes para que todos
lavem e desinfetem suas maos com sabonete bactericida e alcool em gel. Sdo

oferecidos igualmente treinamentos em higiene pessoal aos funcionarios recém-
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admitidos antes do inicio de suas atividades e, quando necessario, aos funcionarios
veteranos.

A saude dos funcionarios é também de extrema importancia. Aqueles que
apresentam qualquer lesdo ou sintomas de enfermidades, que possam comprometer
a qualidade higiénica sanitaria do produto, sdo afastados de suas fungdes a fim de
evitar a contaminagdo do alimento ou utensilios utilizados no processo. Atestados
médicos s&o requisitados antes da contratagdo dos funcionarios que trabalham na
industria e, periodicamente, quando os mesmos se afastam de suas atividades.

Os funcionarios devem obedecer e seguir alguns procedimentos, como
manter limpas e cortadas as unhas, nao utilizar adornos, perfumes, relégio,
maquiagem, unhas pintadas e/ou grandes, batom, barba e bigode, cabelos
desprotegidos e roupa que nao seja o uniforme higienizado pela industria na area de
beneficiamento. Devem—se evitar, também, habitos como espirrar, tossir ou escarrar
sobre o pescado. Os uniformes sao lavados e higienizados pela prépria industria,
mantidos assim em 6tima condi¢do de limpeza, sendo assim trocados diariamente e
nunca levados para a casa do funcionario. A utilizagcdo de luvas € necessaria para
evitar o contato direto das maos do manipulador com o pescado, assim como toucas
e mascaras para evitar contaminagdes por sujidades ou bactérias presentes nas vias

respiratérias, pele e mucosas.
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5 ANALISES LABORATORIAIS

Para que ocorra a producdo de alimentos in6cuos, sado realizadas
analises laboratoriais para comprovar a qualidade do produto, exigido pelas
autoridades sanitarias dos paises importadores, pelos 6rgaos fiscalizadores, pela
legislacdo nacional e pelos consumidores. Todas as andlises estdo contidas no
Programa de Autocontrole, vigente da industria, sejam elas realizadas no laboratério
da industria ou em laboratério credenciados. A frequéncia das anadlises esta de
acordo com o estabelecido pelo citado programa.

No laboratério de controle de qualidade da industria, sdo realizados testes
como o de “Determinacdo do peso liquido de pescados congelados”, descritos
anteriormente, através da metodologia do INMETRO, definindo o nivel de glazin de
cada lote apés o glaciamento.

A concentragdo de cloro livre residual é analisada através do teste
ortotoluidina ou pelo Medidor de Cloro Portatil CL800, verificados quatro vezes por
dia, sendo duas pela manha e duas no periodo da tarde.

Anadlises sensoriais sao igualmente realizadas no laboratério da industria,
em casos de duvidas que persistam durante o processamento, como odores, textura
e aspectos do pescado, onde amostras séo levadas ao local para serem observadas
pela equipe do controle de qualidade. Se a duvida persistir, pode ser necessario a
degustacéo da carne do pescado a fim de confirmar sabores e odores estranhos.

Em laboratérios credenciados, as chamadas analises microbiolégicas e
fisico—quimicas peridédicas da agua, do gelo e dos produtos beneficiados na
industria, sao realizados a cada dois meses para analise de rotina e, uma vez no
ano, para o controle de inspecdo. Andlises de swab test sdo efetivadas nas
superficies e/ou equipamentos de contato com o0 pescado, assim como nos
utensilios e, ainda, nos funcionarios, bimestralmente. E as andlises de metais

pesados como mercurio, cadmio e chumbo sao realizadas semestralmente.
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6 REGISTROS

O monitoramento dos procedimentos descritos sao registrados e
arquivados em planilhas préprias, onde ficam a disposicdo dos agentes
fiscalizadores e inspetores durante 24 meses em caso de verificagdo das mesmas.
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7 CONSIDERACOESFINAIS

Neste trabalho foram abordadas duas linhas de processamento de peixes,
o de peixe inteiro eviscerado congelado e do filé de peixe congelado com e sem
pele, ambos obedecem rigorosamente aos seus respectivos fluxogramas
operacionais. As mesmas representam grande importancia econémica e social, visto
que a atividade pesqueira gera empregos diretos e indiretos.

A industria aplica programas que garantem a inocuidade dos produtos,
executando no seu cotidiano os procedimentos de higienizagdo e sanitizagéo
incluidos no manual de Boas Préticas de Fabricacdo e nos Procedimentos Padrdes
de Higiene Operacional, sendo considerados pré — requisitos para a implantacao do
programa APPCC. Em conjunto atingem assim, a exceléncia na qualidade dos seus
produtos, por meio de um rigoroso controle de qualidade, respeitando o conceito de
alimento seguro e dentro das exigéncias do mercado importador e nacional.

A eficiéncia da aplicagdo dos “Auto controles” e do programa APPCC é
verificada por 6érgaos fiscalizadores, pelas agéncias sanitarias dos paises
importadores através de avaliagdes dos registros arquivados.

Toda a aprendizagem e informagdes contidas nesse trabalho foram
possiveis gracas aos funcionarios e colaboradores que repassaram suas
experiéncias e conhecimentos.

O Estagio Supervisionado foi de suma importancia devido a aproximagcao
da teoria assimilada durante a formag¢do com a prética vivenciada durante o estagio,
esclarecendo assim a maneira que o profissional formado em Engenharia de Pesca

atua em suas funcodes atribuidas.
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