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RESUMO

Este relatorio é resultado de um Estagio Curricular Supervisionado, parte
da disciplina “Trabalho Supervisionado”, modalidade Estagio, do Curso de
Graduacdo em Engenharia de Pesca, referente a area de Tecnologia do
pescado. A industria na qual se realizou o estagio foi a INTERFRIOS -
Intercambio de Frios S.A., localizada em Fortaleza, e que atua na area de
processamento desde 1985. O estagio teve a duracdo de 128 horas, sendo
realizado nos meses de Julho e Agosto de 2009, sob a orientagao técnica do
Engenheiro de Pesca José Teixeira de Abreu Neto. Foram acompanhadas
todas as etapas do processo do beneficiamento da cauda congelada de lagosta
realizada pela industria desde a recepgdo, bem como os Procedimentos
Padrdes de Higiene Operacional (PPHO) e as aplicagbes do plano APPCC, até
a etapa de expedicdo do produto final. Este estagio supervisionado
proporcionou-me contato com a pratica, aplicando meus conhecimentos
adquiridos em sala de aula, sendo de extrema importdncia para minha

formacéao profissional.



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

LUCIANA DE LIMA FEITOSA

1 INTRODUCAO

O pescado e os produtos derivados da pesca sdo os géneros
alimenticios mais importantes no que diz respeito a comercializagdo mundial. A
produgédo anual, que em 2006 foi estimada em 140 milhGes de toneladas, onde
38% (equivalente de peso vivo) foram destinados ao mercado internacional,
dentre os quais a lagosta assumiu lugar de destaque, por ser o produto mais
apreciado nesse mercado, possuindo assim, alto valor comercial, onde a
exportagdo majoritaria cabe ao Estado do Ceara (FAO, 2008).

As lagostas panulirideas estdo entre os crustaceos mais valiosos do
mundo por serem classificados como alimento altamente valorizado. A captura
mundial foi estimada em 77.000 toneladas por ano, com desembarque no valor
aproximadamente de US$ 500 milhdes (PHILLIPS; KITTAKA; FRISCH, 2000).

As principais espécies de lagosta capturadas ao longo da costa brasileira
sdo: lagosta vermelha (Panulirus argus); lagosta verde (P. laevicauda); lagosta
pintada (P. echinatus) e lagosta sapateira (Scyllarides brasiliensis e S. delfosi),
tendo estas duas Ultimas, participacdes bastante modestas nas capturas
(IBAMA, 2008).

As capturas das lagostas sdo realizadas principalmente por
embarcacdes artesanais, que n&o dispdem de equipamentos para o
congelamento imediato da matéria prima capturada. As lagostas capturadas
nessas condi¢cdes sdo descabegadas no convés e posteriormente lavadas com
agua do mar limpa, sendo que as caudas em seguida podem ser tratadas com
metabissulfito de sdédio em concentragdo maxima de 100 ppm de SO (diéxido

de enxofre) residual. Apds esse tratamento, as caudas de lagostas sao



acondicionadas nas urnas da embarcagdo, com gelo fino do tipo escamas,
mantendo a temperatura do produto entre 0 ° e 5 °C, no interior do musculo do
pescado. Nessas condigbes, o pescado fica conservado por até 10 dias, antes
de ser transportado para o entreposto de pescado ( www.gipescado.com.br).

Nas embarcagcbes motorizadas que possuem camara frigorifica, as
lagostas capturadas passam pelo mesmo processo de lavagem e
descabecamento, mas em seguida sdo colocadas em sacos de polietileno e
levadas ao congelamento e estocagem a uma temperatura de -18 °C a -25 °C,
sendo o uso de metabissulfito de sédio opcional. Nesse caso, a pescaria pode
apresentar uma variacdo de um periodo de 30 a 40 dias até que o pescado
seja descarregado no entreposto (INTERFRIOS - APPCC, 2005).

Os Estados Unidos ocupam a primeira posicdo dentre os paises
importadores dos produtos pesqueiros brasileiros, seguidos de Espanha e
Franca. Suas compras concentram-se principalmente em lagosta. Dentre os
estados que se destacam seguem o Ceara, Rio Grande do Norte e
Pernambuco. Atualmente, a principal linha de exportagao é feita em forma de
caudas congeladas. O Ceara, apesar da crise vivida em relacdo ao setor
lagosteiro, continua sendo o maior produtor de lagosta do Brasil, onde
responde por algo em torno de 65% das capturas em todo pais, alcangando a
faixa de 2.970 toneladas no ano de 2005, sendo 17,5 toneladas pela pesca
industrial e 2.952 toneladas através da pesca artesanal (IBAMA, 2008).

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

No ano de 2002, foi aprovada a implantagédo do sistema APPCC da
industria transformadora da pesca brasileira, pela FDA, durante uma inspecéo
realizada no Ceara, Rio Grande do Norte, Pernambuco e S&o Paulo, o que

representou uma garantia da sanidade do pescado industrializado do Brasil e,



ao mesmo tempo, um reconhecimento dos processos utilizados pela industria
de processamento nacional para oferecer um produto saudavel aos
consumidores. O resultado principal desta inspec¢édo foi o grande significado
que teve em relagdo a continuagcdo das importacdes de pescado para os
Estados Unidos. No ano de 1996, uma missdo da Unido Européia vistoriou o
sistema brasileiro e habilitou a industria de transformacdo de pescado para
exportar para aquele mercado (MAPA, 2008).

Assim, ante a vasta importdncia desse recurso para a economia do
estado do Ceara, o presente trabalho objetiva, através de um estagio na
industria INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, o acompanhamento das
etapas de beneficiamento da cauda de lagosta congelada, verificando a
aplicacédo do programa APPCC, bem como as BPFs (Boas Praticas de

Fabricagédo) e o PPHO (Procedimento Padréo de Higiene Operacional).



2. CARACTERIZAGCAO DO LOCAL DE ESTAGIO

O estagio foi realizado na industria de beneficiamento de pescado
INTERFRIOS - IntercAmbio 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, Pecuaria e Abastecimento
(MAPA), na categoria entreposto de pescado, sob o SIF (Servigo de Inspecéo
Federal) numero 2370.

O inicio das atividades dessa industria foi em 1985, sendo uma das mais
antigas e tradicionais do mercado. A planta da industria foi projetada para
processar pescado congelado (lagosta, peixe, camarao, etc.), com capacidade
diria de cerca de 30 toneladas, em uma area total de 1.201 m?.

A empresa adota, rigorosamente, as Boas Praticas de Fabricagdo (BPF),
como também, os Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO). Ela
tem aprovado o seu Sistema de Qualidade com base no programa APPCC
(Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle) através das informagoes
SEDES/DISPOA N° 25/94 e 125/98, tendo por objetivo proporcionar a
qualidade adequada aos produtos manipulados, garantindo a seguranga, tanto
no que diz respeito a salde publica, quanto a seguranca alimentar.

Exporta seus produtos para mercados na Europa, Estados Unidos e
Japdo, além de abastecer o mercado local e nacional, sendo, atualmente, o
carro chefe das vendas, a cauda de lagosta congelada e a lagosta inteira
cozida congelada.

O Engenheiro de Pesca José Teixeira de Abreu Neto é o gerente de
producdo da industria, sendo o responsavel pelo pleno andamento das
atividades 14 desempenhadas. No controle de qualidade dos produtos
pesqueiros da INTERFRIOS, esta a frente o Engenheiro de Pesca Julio
Mesquita de Oliveira Neto, bastante experiente neste setor da industria, devido

ao longo periodo que vem atuando nessa area.



2.1 Instalagées da industria

A Industria Interfrios (Figura 1) é composta pelas seguintes instalagbes:
plataforma de recepcgao, laboratério de controle de qualidade (analises fisico-
quimicas), camara de espera, camaras de estocagem, tuneis de congelamento,
saldées de beneficiamento, sala de embalagem, fabrica de gelo em escamas,
estacdo de tratamento de agua, sala de maquinas, refeitorio, gabinete de
higienizacédo, banheiros, vestiarios para funcionarios, lavanderia, escritorio e

almoxarifado.

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

2.1.1 Plataforma de recepg¢ao

Local destinado a recepgao da matéria-prima para o beneficiamento e
onde as caudas de lagosta sdo lavadas com agua gelada hiperclorada a 5
ppm. O local possui uma mesa inox provida de chuveiros utilizados para a
lavagem das caudas de lagosta que posteriormente sdo inspecionadas, através
das analises sensoriais, visando detectar o grau de frescor inicial do produto
(Figura 2). O recebimento da matéria-prima, constitui-se o primeiro PCC (Ponto
Critico de Controle), do fluxograma de beneficiamento em questéo.



Figura 2- Mesa de ago inox dotada de chuveiros verticais, utilizados no
recebimento das caudas de lagosta, na INTERFRIOS -
IntercAmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

2.1.2 Laboratério de analises fisico-quimicas

O laboratério de analises fisico-quimicas encontra-se devidamente
equipado para a realizacdo dos seguintes testes: teste de Monier-Willians e
teste iodométrico, que medem o teor residual de metabissulfito na cauda da

lagosta, entre outros.

2.1.3 Camara de espera

A matéria-prima que ndo pode ingressar imediatamente para o saléo de
beneficiamento €& acondicionada na camara de espera, para posterior
processamento. Essa cAmara trabalha dentro de uma faixa de temperatura que
vai de 0 a 5 °C. O piso é revestido com estrados de plastico rigido, os quais
tém como finalidade evitar o contato direto com o solo dos monoblocos
contendo as caudas de lagostas. Os estrados sdo frequentemente retirados e
submetidos a lavagem e desinfeccdo, mantendo assim a ca@mara fria em

condigdes higiénicas adequadas (Figura 3).
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Figura 3- Camara de espera, local onde os produtos ficam armazenados,
aguardando o beneficiamento, na INTERFRIOS — IntercAmbio de
Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

2.1.4 Camaras de estocagem

A industria esta equipada com cinco salas de estocagem, todas com
estrados de plastico rigidos no piso, para evitar o contato do produto com
sujidades. A temperatura de cada cdmara é mantida em uma faixa de -25 a -30
°C. Cada camara tem capacidade para armazenar cerca de 40 toneladas e,

também, estdo providas de termémetros para registro da temperatura.

2.1.5 Tuneis de congelamento

A induUstria possui quatro tuneis de congelamento a ar forgado, para
congelamento rapido, trabalhando em uma faixa de temperatura efetiva de
-25 a -30 °C. Os tuneis possuem termdmetros para afericdo da temperatura e
estdo dispostos de forma a permitirem, que o primeiro produto que entra é o
primeiro que sai — Sistema PEPS. Os tuneis estdo localizados de forma

estratégica dentro da industria.

2.1.6 Saldes de beneficiamento

A INTERFRIOS conta com dois saldes de beneficiamento, dotados de
todos os materiais e equipamentos necessarios ao processamento das caudas
de lagostas. Os saldes sdo climatizados a uma temperatura em torno de 18 °C.
No saldo de beneficiamento s&o encontrados varios equipamentos, tais como
pias com pontos individuais de agua dotados de torneiras em forma de bico
para a lavagem do canal entérico das caudas de lagosta, tesouras para



finalizagdo do “toillet’, mesas de classificagéo e pesagem, balangas eletronicas
devidamente aferidas, tanques com capacidade para 200 litros utilizados para
armazenar a solucédo de tripolifosfato de sédio e gelo, carros porta-bandejas
para o transporte e armazenamento das caudas até o tunel de congelamento e
aos demais setores, termémetros tipo “espeto”, para verificar € acompanhar as
temperaturas das aguas e das caudas durante todas as etapas do

beneficiamento.

2.1.7 Sala de embalagem

Nesta sala sdo embaladas as caudas de lagostas, bem como, todos os
produtos que sejam beneficiados na industria. A sala esté dotada de caixas e
maquinas seladoras de embalagens e esta situada entre a céamara de
estocagem e o tlinel de congelamento. E nesta sala que os produtos s&o

embalados de acordo com o tipo e tamanho.

2.1.8 Fabrica de gelo

A Fabrica de gelo localiza-se no piso superior, sobre o saléo de
beneficiamento, em local estratégico, para que o gelo em escama caia por
gravidade, proporcionando economia para a empresa (Figura 4).

FABRICA DE GELO

Figura 4- Coleta do gelo, proveniente da fabrica de gelo, localizada na
industria INTERFRIOS - Intercambio de frios S/A, em Fortaleza,
Ceara.



Para entrar na fabrica de gelo, o operario passa por um pedilivio com
agua hiperclorada para desinfeccdo das botas. Sao utilizados monoblocos
vazados para o manuseio do gelo e distribuicio em todo o saldo de
beneficiamento e na recepgao.

O gelo em escamas vem sendo bastante utilizado na industria por
proporcionar uma maior superficie de contato com o pescado, um custo

relativamente mais baixo e garantir uma menor manipulagéo do gelo.

2.1.9 Estacao de tratamento de agua

A é&gua utilizada no saldo de beneficiamento vem da estagéo de
tratamento, onde é feita uma hipercloracao da agua entre 5 e 10 ppm de cloro
residual, com o controle feito por um dosador automatico, que avisa quando os

niveis de cloro devem ser revistos (Figura 5).

Figura 5- Dosador automatico de cloro, que abastece todas as caixas d’agua
da INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

2.1.10 Sala de maquinas

Neste local sdo encontradas todas as partes elétricas e mecanicas da
industria, que proporciona o funcionamento da unidade de frio. Os funcionarios
responsaveis pelo setor, trabalham 24 horas por dia em regime de rodizio, de
forma a garantir o perfeito funcionamento das unidades de congelamento e
estocagem dos produtos, de acordo com todos os principios do sistema
APPCC (Figura 6).
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Figura 7- Lavatério para a operacdo de limpeza das botas antes de se
adentrar no saldo de beneficiamento, na INTERFRIOS -
Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

2.1.13 Vestiarios e banheiros para funcionarios

A industria possui dois vestiarios e dois banheiros femininos, e um
masculino, situados na &area de circulagédo externa. Nesse local, cada
funcionario possui dois armarios, sendo um exclusivamente para guardar o

uniforme de trabalho.

2.1.14 Lavanderia

Esta situada na parte externa da industria e conta com funcionarias
responsaveis pela limpeza dos uniformes, deixando-os em perfeito estado para
0 uso pelos operarios.

2.1.15 Escritorios

Local onde sao realizados os procedimentos administrativos da industria.

2.1.16 Almoxarifado
Esta situado ao lado da lavanderia e la que sdo guardados os materiais

usados dentro da industria.
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3. ACOMPANHAMENTO DAS ESTAPAS DE BENEFICIAMENTO DE
CAUDAS DE LAGOSTA CONGELADA

As principais espécies de lagosta processadas na INTERFRIOS sao:
Panulirus argus, P. laevicauda e em menor propor¢ao P. echinatus (Figura 8).

Apo6s a etapa de recebimento das caudas pela industria, as mesmas
foram processadas de acordo o fluxograma operacional adotado para o

beneficiamento de cauda congelada de lagosta (Figura 9).

Figura 8 - Caudas de lagosta Panulirus argus, Panulirus laevicauda e
Panulirus echinatus, na sequéncia da esquerda para a direita,
beneficiadas na industria INTERFRIOS - Intercambio de Frios
S/A, em Fortaleza, Ceara.
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RECEBIMENTO DA MATERIA-PRIMA (PCC;)

l
LAVAGEM E PESAGEM — CAMARA DE ESPERA—

!
SALAO DE PROCESSAMENTO

!
REMOGAO DO TRATO INTESTINAL

1
LAVAGEM E “TOILLET”"

4
INSPECAO DE FINAL DE LINHA (PCC,)

!
CLASSIFICACAO (PCCs)
’

PESAGEM (PCCy)

!
TRATAMENTO COM TRIPOLIFOSFATO DE SODIO

!
PRE-EMBALAGEM E EMBANDEJAMENTO

!
CONGELAMENTO

i
EMBALAGEM PRIMARIA E SECUNDARIA

!
ESTOCAGEM

}
EXPEDICAO

A

Figura 9- Fluxograma operacional para o beneficiamento de cauda de lagosta
congelada, evidenciando os Pontos Criticos de Controle (PCC), na
INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.
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3.1 Obtencdo da matéria-prima

As lagostas foram capturadas por barcos pesqueiros, ao longo do litoral
brasileiro, descabegadas a bordo e lavadas com é&gua limpa do mar. Para
prevenir a ocorréncia da melanose, as caudas foram tratadas com solugao de
metabissulfito de s6dio a uma concentracédo de 1,25%, com tempo de imerséo
de 10 a 15 minutos, com temperatura da solu¢do entre 0 e 5 °C.
Posteriormente, as caudas foram acondicionadas em monoblocos, misturadas
com gelo, e armazenadas em urnas no porao dos barcos (quando o barco nao
possui camara frigorifica), mantendo a temperatura do produto proxima ao
ponto de fusédo do gelo (£ 5 °C). Em se tratando de cauda de lagosta congelada
a bordo, a mesma devera apresentar uma temperatura igual ou inferior a — 18
°C. Neste caso, 0 uso de metabissulfito de sédio € opcional. Ao desembarcar
as caudas de lagostas, foram observados: o tempo de transporte, a
temperatura do caminhdo e das caudas de lagosta e a higiene durante o

processo de transporte.

3.2 Recebimento da matéria-prima-PCC, (lavagem e pesagem)

Na plataforma de recepgéo, as caudas de lagosta foram lavadas com
agua gelada e hiperclorada a 5 ppm, inspecionadas individualmente, avaliando-
se os atributos sensoriais — melanose, avancado estagio de decomposicao,
excesso de metabissulfito de sddio, integridade fisica, presenca de
contaminantes quimicos (6leo, graxa), etc.

Durante a etapa de recepgéo, toda a matéria-prima foi mantida com
temperatura em torno de 5 °C, controlada com a adi¢cdo de gelo em escamas.

Nesta etapa, ocorreu, também, a medicdo da cauda de cada lagosta,
verificando assim o tamanho minimo de captura estabelecido pelo IBAMA —
Instituto Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis, ndo
sendo aceitas caudas que apresentavam tamanho minimo de 11 cm para a
Panulirus laevicauda (lagosta verde) e 13 cm para a lagosta P. argus (lagosta
vermelha), medidas através de um paquimetro e/ou bitola.

Algumas amostras foram levadas ao laboratério da industria para uma

avaliagdo mais acurada do grau de frescor e do teor residual de metabissulfito
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de sodio, que nado deve ser superior a 100 ppm de SO; residual, analisado pelo
método iodométrico e Monier Willians, podendo também ser utilizado o teste
semi-quantitativo, com fitas indicadoras (fita “MERCK”) (Figura 10). Os lotes
com teores residuais de dioxido de enxofre abaixo de 100 ppm foram liberados
para o processamento, enquanto que, aqueles que apresentaram teores acima
de 100 ppm foram separados para uma lavagem com agua gelada, para
restabelecimento da sua conformidade. Periodicamente, amostras foram
retiradas para pesquisa de metais pesados (mercurio, cadmio e chumbo), além
dos exames microbiolégicos em laboratérios credenciados pelo Ministério da

Agricultura.

Figura 10- Semi-teste quantitativo (fita “MERCK"), para a determinacdo do
teor residual de SO, nas caudas de lagosta, na recepcdo da
INTERFRIOS - Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

A etapa de recepgdo é considerada um PCC no plano APPCC
apresentado pela INTERFRIOS, devido a existéncia de perigos de natureza
biolégica (multiplicagdo bacteriana), quimica (excesso de metabissulfito) e
fisica (presenca de material estranho) que podem prejudicar a qualidade do
alimento (ANEXO 1).
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Depois de pesadas, as caudas foram acondicionadas em monoblocos
plasticos contendo gelo na proporgdo de 2 : 1 e conduzidas ao saldo de
beneficiamento (Figura 11). Devido ao grande volume de matéria-prima, parte
desta foi destinada a camara de espera, para posterior processamento.
Quando se tratava do recebimento de cauda de lagosta congelada, as
mesmas, antes de serem processadas, foram submetidas a um
descongelamento, com temperatura da agua n&o superior a 21 °C e o produto,

apos descongelado, foi mantido em temperatura inferior a 5 °C.

]
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Figura 11- Acondicionamento das caudas de lagosta em monoblocos com
gelo, na etapa de recepgcdo na INTERFRIOS - Intercambio de
Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

3.3 Remocao do trato intestinal, lavagem e “toillet”

Apos as operagdes de inspecao, pesagem e lavagem, as caudas foram
conduzidas ao saldo de processamento e submetidas a operacdo de retirada
do trato intestinal, que foi feita por pessoas capacitadas, utilizando-se de
tesouras de aco inox (Figura 12). Nesta operacao, a funcionaria promoveu um
corte com a ponta da tesoura na regido anal da cauda da lagosta e retirou as
visceras que encontravam-se no canal entérico. A seguir, foi feita uma limpeza,
através de bicos injetores com jato de agua hiperclorada a 5 ppm, no orificio do
canal entérico (Figura 13). Em ato seguido, foi efetuada a “toilett” visando uma
melhor apresentagdo da porgdo muscular da jun¢ao da cauda com o
cefalotérax, além de uma lavagem para remogéo de detritos ou sujidades que
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por acaso tenham-se fixados na carapaca do crustaceo (Figura 14). Estas
operacGes foram realizadas em mesas semi-automaticas, com disposigdo de
uma esteira rolante, ponto individual de agua e com eliminagdo continua dos

residuos.

Figura 12- Operacado de retirada do trato intestinal da cauda de lagosta, na
INTERFRIOS - IntercAmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

Figura 13- Operacédo de limpeza do canal entérico das caudas de lagosta, na
INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.
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Figura 14- “Toilet” das caudas de lagosta, com o auxilio de uma tesoura, no
saldo de beneficiamento da industria INTERFRIOS — Intercambio
de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

3.4 Inspecao de final de linha (PCC,)

No final da esteira, operarias treinadas realizavam uma reavaliagéo dos
aspectos sensoriais das caudas de lagosta, uma a uma, rejeitando as que
apresentavam suspeitas de decomposi¢ao, controlando e mantendo as caudas
a uma temperatura inferior a 5 °C. Esta etapa foi considerada um PCC devido a
existéncia de perigos biologicos, como multiplicagdo bacteriana e
decomposicdo, causadas pela falta de atencdo com a temperatura ou demora

excessiva das operacdes anteriores (ANEXO 2).

3.5 Classificagao (PCC;)

Nesta etapa, as caudas foram conduzidas para as mesas planas de ago
inox, onde operarias treinadas e capacitadas executavam a operacdo de
classificagao (Figura 15), feita com o auxilio de uma balanca eletrdnica especial
que indicava o peso em ongas — 0z (unidade de peso britanico). A classificagéo
das caudas de lagosta variava de 3 a 20 oz, com cuidado especial, de evitar a
utilizacdo de caudas de lagosta em desacordo com legislagdo da pesca (1 oz =
28,35 g e 1 libra = 4,54 kg), conforme a Tabela 1.
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Figura 15- Classificagcdo das caudas de lagosta por peso e tamanho, no
salao de beneficiamento da industria INTERFRIOS — Intercambio
de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

Tabela 1 — Tipos de caudas de lagosta congelada para exportagcdo adotados
na Industria INTERFRIOS - Intercdmbio de Frios S/A, em

Fortaleza-CE.

Tipo Peso/cauda (0z) Quantidade/10 libras
3 2.5-35 46 - 63
4 3.5-45 36 - 45
5 45-55 29-35
6 55-6.5 26 - 28
F 3 6.5-7.5 22-25
8 75-85 20 - 21
9 8.5-9.5 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

16/20 16.5-20.5 08 - 09

20UP 20.5 06 - 07
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Esta etapa foi considerada um PCC, devido a possivel realizagéo da
classificacdo incorreta ocasionando fraude econdmica contra o consumidor, em

consequéncia da desuniformizacao do lote (ANEXO 3).

3.6 Pesagem (PCC,)

Depois de separadas na classificagéo, por pesos e tamanhos individuais,
as caudas de lagostas, contidas em uma mesma bandeja foram contadas e
pesadas (Figura 16) por uma funcionaria qualificada. Essa pesagem seguiu a
orientacdo da Tabela 1, cujos tipos discriminados vao do tipo 3 a 20.

O peso de uma “ong¢a” corresponde a 28,34 g e o peso de uma libra,
corresponde a 453 g. Nesse caso, uma embalagem primaria que continha 10
libras em caudas de lagosta, pesava 4.530 g.

A pesagem foi considerada um PCC em virtude da possibilidade de
ocorrer fraude econbémica, ou seja, se 0 peso real for menor que o peso

indicado na embalagem, causando prejuizo ao consumidor (ANEXO 3).

Figura 16- Pesagem (em onca) das caudas no saldo de beneficiamento da

industria INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza,
Ceara.



21

3.7 Tratamento com tripolifosfato de sédio

Apds o término das etapas de classificacdo e pesagem, as caudas
acondicionadas em bandejas plasticas foram submergidas em uma solugdo de
tripolifosfato de soédio preparada a uma concentragdo de 4% a 8%, com
temperatura inferior a 5 °C. O tempo de imersédo foi de, aproximadamente, 5
minutos. O tripolifosfato de sédio € um aditivo muito utilizado na industria de
congelamento do pescado como forma de prevenir a ocorréncia do “drip”

(gotejamento) por ocasido do descongelamento.
3.8 Pré-embalagem e embandejamento

As caudas tratadas com ftripolifosfato de sédio foram conduzidas as
mesas planas de ago inox, para a operagao de envolvimento individual das
mesmas, em filmes de polietleno de baixa densidade, por operarias
capacitadas (Figura 17). Apés a pré-embalagem, as caudas foram arrumadas
em bandejas de aluminio e colocadas em carrinhos para serem conduzidas ao

tunel de congelamento (Figura 18).
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Figura 17- Funcnonanas reallzando o envolvimento individual das caudas de
lagosta, utilizando filme plastico, na INTERFRIOS - Intercambio de
Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.
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Figura 18- Bandejas com lagosta processada para encaminhamento ao tunel
de congelamento em carro porta-bandeja, na INTERFRIOS -
Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

3.9 Congelamento

No tunel de congelamento a ar forgado, as bandejas colocadas em
carros porta-bandejas permaneceram sob temperatura de - 25 °C a - 30 ° C,
por um periodo de 8 a 10 horas consecutivas, até atingir - 18 °C no centro
térmico do produto (Figura 19).

Figura 19- Acondicionamento de caudas de lagosta no tunel de
congelamento, na INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A, em
Fortaleza, Ceara.

O monitoramento da temperatura do tunel de congelamento foi feito por
um funcionario treinado, orientado por uma planilha de controle de temperatura
(ANEXO 4).
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O congelamento rapido ocorre quando a temperatura de - 5 °C no centro
térmico do pescado é atingida em duas horas ou menos. Isto é de suma
importéncia, para evitar perdas (até 10% em peso) pela ocorréncia do
gotejamento ou “drip”, que acontece caso o congelamento seja realizado de
forma lenta.

No tunel de congelamento existiam duas portas que favoreciam o
principio do sistema PEPS — o primeiro carro que entrava era o primeiro carro

que saia.

3.10 Embalagens primaria e secundaria

Terminada a etapa de congelamento, as caudas de lagostas foram
conduzidas para a sala de embalagem para acondicionamento em caixas de
papeldao (Figura 20) com capacidade para 10 libras, denominadas de
embalagens primarias e estas, foram colocadas em uma caixa maior,
denominada de “master-box” ou embalagem secundaria, com capacidade para

receber quatro embalagens primarias, totalizando 40 libras.

Figura 20- Funcionarias do setor de embalagem, acondicionando as caudas
de lagostas em caixas de papeldo com capacidade para 10 libras

(embalagem primaria), na industria INTERFRIOS — Intercdmbio de
Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.
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Por ocasido da embalagem secundaria, foi feita a conferéncia dos lotes
de caudas através de papeletas ou marcagdo nas caixas, com identificagéo da
data de processamento, peso, quantidade de caudas, lote, prazo de validade,
tipo, declaragéo impressa do uso de metabissulfito de sodio e tripolifosfato de
sédio e outras informacdes aprovadas para divulgagdo no processo de

rotulagem.
3.11 Estocagem

O produto final devidamente embalado contendo as caudas de lagostas
congeladas foi armazenado nas cdmaras de estocagem a uma temperatura de
- 20 a - 25 °C onde permaneceram até sua comercializagcdo, sendo a
temperatura controlada com uso de termoregistradores (Figura 21).

Na estocagem, também foram aplicadas as boas praticas de
armazenamento, respeitando sempre o sistema PEPS — o primeiro lote que
entrava era sempre o primeiro que saia.

-

Lo

Figura 21- Cémara de estocagem, onde sdo armazenadas as embalagens
primarias e secundarias na Industria INTERFRIOS — Intercambio
de Frios S.A., em Fortaleza, Ceara.
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3.12 Expedicgao

O produto final (Figura 22) foi comercializado, tendo como destino os
mercados: nacional e internacional. Para embarque, o produto foi transportado
em containner ou caminhao frigorifico (Figura 23), sob temperatura controlada,
inferior a — 18 °C.

Por ocasido da expedi¢édo, um fiscal do Ministério da Agricultura conferiu
os dados do produto, anotados no mapa de expedicdo e nas embalagens. As

caixas foram conferidas por tipo, data de validade, lote, destino etc.

Figura 22- Expedicdo de caudas de lagostas congeladas, a espera para
serem exportadas, na industria INTERFRIOS - Intercambio de
Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

d

Figura 23- Expedicdo das caudas de lagosta congeladas, com a utilizagcéo
de caminh&o frigorifico na industria INTERFRIOS - Intercdmbio
de Frios S/A., em Fortaleza, Ceara.



26

4. HIGIENIZACAO DAS INSTALAGCOES E DOS FUNCIONARIOS

A higienizacdo das instalagbes e funcionarios visa garantir a limpeza,
manutencdo e conservagdo da superficie operacional de contato com o
pescado, incluindo os utensilios, luvas e vestimentas de trabalho. Nesse
sentido, a implantacdo dos Procedimentos Padroes de Higiene Operacional
(PPHO), bem como as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) pela industria,
devem ser requisitos essenciais para o perfeito funcionamento de um sistema
APPCC, garantindo, assim, a sanidade dos alimentos nela processados,
prevenindo consideravelmente os riscos de contaminagdo. Todos os
procedimentos foram realizados diariamente e monitorados por um funcionario

responsavel pelo controle de qualidade.

4.1 Procedimentos
- Todas as superficies de contato com o pescado, os utensilios e
equipamentos, incluindo os equipamentos para a fabricagédo do gelo
e sua armazenagem, foram fabricados com material a prova de
corrosao, de facil limpeza e manutencao.
- Todos os utensilios € as superficies de trabalho de contato com o
pescado durante o seu processamento foram lavados e sanitizados,

de acordo com a jornada de trabalho:

a) Lavado e sanitizado antes das operacgdes iniciais dos trabalhos;

b) Lavado e sanitizado pelo menos a cada quatro horas de turno de
trabalho, nos intervalos de refeigées;

c) Lavagem e sanitizacdo ao final do dia depois de concluida a
producéo;

d) Os aventais, vestimentas de trabalho e luvas que entraram em
contato com os produtos foram confeccionados com material
impermeavel e mantidos em perfeitas condigées de higiene, com

troca diaria de uniformes.
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Diariamente, todos os empregados que trabalham com o produto,
usam uniformes na cor branca, gorro, protetores de cabelo, luvas,
botas a prova de agua.

As batas e aventais sdo lavados na prépria industria.

Todas as superficies de trabalho, apds a limpeza, recebem
procedimentos de enxague com sanitizante aprovado pelos 6rgéos
fiscalizadores.

Os desperdicios sdo eliminados automaticamente e os restos dos
residuos soélidos sdo removidos dos pisos e enxaguados todas as
vezes que forem julgadas necessarias, com a respectiva
desinfec¢cé&o com cloro.

Na industria, o método de “SWAB TEST”, foi realizado mensalmente
em todos os equipamentos e maos dos funcionarios, como unidade
de referéncia para poder avaliar o nivel de €ficiéncia e eficacia do
sistema de limpeza de desinfeccdo utilizado e a necessidade da
aplicagcéo de agobes corretivas.

Periodicamente, pelo menos uma vez ao ano, a unidade de
evaporacado das camaras de refrigeragdo sdo lavadas para evitar
acumulagado de particulas indesejaveis ou toda vez que for julgadas
necessaria pelo técnico do controle e monitoramento das instalagdes
de frio.

Posteriormente a limpeza do ambiente de trabalho, os utensilios
antes de serem utilizados passaram por uma imersdo em uma
solucédo de cloro na concentragao de 200 ppm, durante um tempo de
20 a 30 minutos, visando a sua sanitizagdo. Em seguida, esses
utensilios foram imersos em nova solucéo de cloro, permanecendo
até o momento de serem novamente utilizados.

Utensilios de aco inox (tesouras, facas, etc.), também foram
aquecidos em temperatura por volta de 100 °C, antes de serem
utilizados.

Antes de adentrarem ao saldo de beneficiamento, todos os
funcionarios passaram, obrigatoriamente, pelo gabinete de
higienizacdo. Neste local, todos os funcionarios lavavam suas botas

com agua clorada, retirando com escovas de nailon qualquer
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residuo impregnado nas mesmas. Em seguida, eles lavavam suas
maos e antebragos com sabonete liquido, em pias acionadas por
pedal (Figura 24). As maos foram mergulhadas em solucdo anti-
séptica a base de iodo para a remocgao total de qualquer organismo
patogénico. Por fim, antes da entrada, todos passaram por um
pedilavio, um tanque contendo agua clorada a 200 ppm, utilizado na
desinfecgéo final das botas (Figura 25).

Figura 24- Gabinete de higienizacdo, na INTERFRIOS - Intercambio de Frios
S/A, em Fortaleza, Ceara.

Figura 25 - Pediluvio utilizado para a desinfecgdo final das botas dos
funcionarios, no gabinete de higienizagdo, na
INTERFRIOS - Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza,
Ceara.
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5. CONSIDERAGOES FINAIS

A pesca da lagosta possui suma importancia sécio-econémica para toda
a costa do Estado do Ceard, sendo necessario aproveitar toda oportunidade de
estar em contato com essa atividade. O Estagio Supervisionado desenvolvido
em uma Unidade de Beneficiamento de Pescado é de grande importéncia para
a formacao do aluno e futuro profissional em Engenharia de Pesca.

Através do estagio pode-se entender como funciona na préatica o
processamento desse recurso tdo importante e que os procedimentos
adequados de captura e beneficiamento podem melhorar o desempenho do
setor pesqueiro. O convivio do aluno com as atividades praticas do Engenheiro
de Pesca torna-se indispensavel para a vida profissional, pois assim, obtém-se
embasamento necessario para que se possa transpor todas e quaisquer
dificuldades impostas por um mercado de trabalho t&o competitivo.

Ante a todas as observagdes realizadas durante o periodo do estagio, foi
verificado a grande importancia que todos os que compdem a INTERFRIOS
possuem, para o engrandecimento da atividade no Estado, sempre
preocupados com a aplicagdo das normas impostas pelo Ministério da
Agricultura Pecuaria e Abastecimento (MAPA), bem como as BPFs, as normas
de APPCC e com o plano PPHO e com isso, poder garantir a alta qualidade do
pescado exportado, atendendo as normas que os padrdes internacionais
exigem, no que diz respeito a seguranga alimentar, a fim de garantir um

pescado de alta qualidade.
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MAPA

Data: A
Fornecedor:

ANEXO 1

Quantidade:

E CONTROLE DE RECEBIMENTO DE MATERIA PRIMA

Kg

Lote N°

Exame:

AMOSTRAS

AVALIACOES

01

02

03

05/06|07 08|09 10

11

SULFITOS

IMATURAS

MANCHAS NEGRAS

OVADAS

MOLES

VIVAS

MORTAS
MORIBUNDAS

COLORACAO
ESTRANHA

OLEO DIESEL

PRESENCA DE

ASPECTO LEITOSO

TEMPERATURA

ODOR

TEXTURA

DANOS FiSICOS

LEGENDA: S = SATIFAZ — NS = NAO SATISFAZ — N= NAO

Acéo corretiva:

31

Responsavel:

Verificado em A

Fonte: INTERFRIOS

Controle de Qualidade.



ANEXO 2

CONTROLE DE TEMPERATURA DO PRODUTO

Recepcéao ( )
Processamento ( )
Embalagem ( )
Embarque ( )

Data / '} Lote

32

Produto Procedéncia

Amostra Hora |Classificacédo

Temperatura °C

OO IND|O| P WIN|—

Responsavel Controle de Qualidade

Acéo corretiva:

Fonte: INTERFRIOS
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ANEXO 3

MONITORAMENTO NA CLASSIFICACAO E PESAGEM

Data do processamento: / /

Hora do Monitoramento:

Produto

1. Perigos: Classificagdo incorreta ( )
Peso errado ( )

2. Limites Criticos: - 10% acima ou abaixo do tipo declarado
- 3% acima do peso declarado.
3. Medidas Preventivas: - Calibragdo das balancgas

- Utilizar pessoal capacitado.

CALIBRAGEM DAS BALANCAS

DATA DA RESULTADO |METODO DE |FUNCIONARI |DATA
CALIBRAGEM |DA CALIBRAGEM |O
CALIBRAGEM

4. Acdes corretivas:

- Repesar os lotes com peso abaixo ( )
- Consertar ou trocar as balangas ( )
- Reciclar ou substituir operario ( )
- Reclassificar caixas incorretas ( )

Legenda
S =Sim
N = Nao

Responsavel:
Verificado: Data: / /

Fonte: INTERFRIOS



ANEXO 4

34

CONTROLE DE TEMPERATURA DAS CAMARAS E TUNEIS:

Estocagem

Congelamento

HORA [Camara

Tlneis

(X)
1 2

3 1 2

ACOES CORRETIVAS

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

Data:

Verificado por:

Fonte: INTERFRIOS
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