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RESUMO

O presente relatério é resultado de um Estagio Curricular
Supervisionado, parte integrante da disciplina “Trabalho Supervisionado”,
modalidade de Estagio, do curso de Graduagdo em Engenharia de Pesca,
referente a area de Tecnologia do Pescado. A industria na qual foi realizada o
estagio foi a INTERFRIOS - Intercdmbio de Frios S/A, localizada na cidade de
Fortaleza. O estagio foi realizado durante os meses de setembro e outubro de
2009, sob a orientagéo técnica do Engenheiro de Pesca José Teixeira de Abreu
Neto. Foram acompanhadas as etapas do beneficiamento da cauda de lagosta
congelada, desde o recebimento da matéria-prima até a expedigao, enfocando
a adocgao das normas e procedimentos utilizados pela industria em relagéo a
adocdo do programa HACCP - Hazard Analysis Critical Control Points ou
APPCC - Anadlise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle, durante o
beneficiamento.



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

TIAGO GOMES OLIVEIRA

1. INTRODUGAO

O Brasil pode ser considerado um dos maiores produtores de pescado
do mundo e isto se deve principalmente ao comprimento de sua costa que
apresenta mais de 8 mil quildmetros de extensdo. A produgéo brasileira no ano
de 2007 foi estimada em 1.072.226,0 toneladas, com 50,4% deste valor
originario da pesca extrativa marinha, sendo a regido Nordeste a segunda
maior produtora de pescado através da pesca extrativa marinha, com uma
producéo de 155.625,5 toneladas (IBAMA, 2007).

Um dos recursos pesqueiros brasileiros de origem marinha que mais se
destaca é a lagosta, que junto com o camarao, configuram como os principais
produtos de exportagdo do Brasil, sendo comercializados principalmente nos
meses de junho a agosto (IBAMA, 2007).

Nossos principais importadores de lagosta continuam sendo os Estados
Unidos e Europa, apesar da queda no preco dos produtos exportados.

As exportacdes brasileiras de lagosta totalizaram US$ 86.200.821,00 em
2008, principalmente na forma de cauda congelada (BRASIL, 2009).

Sistematicamente, as lagostas estdo agrupadas no Filo: Arthropoda;
Sub-Filo: Crustacea; Classe: Malacostraca; Ordem: Decapoda; Subordem:
Macrura (RUPPERT, 2005). As principais espécies de lagostas capturadas ao
longo da costa brasileira sdo: lagosta vermelha (P. argus); lagosta verde (P.
laevicauda); lagosta pintada (P. echinatfus) e lagostas sapateiras: Scyllarides
brasiliensis e Scyllarides delfosi, tendo essas duas Ultimas, participacoes
bastantes modestas nas capturas (IBAMA, 2008).

A exploragao dos recursos pesqueiros no litoral nordestino — como em
outras regides do Brasil e do Mundo — se deu de forma desordenada e
atualmente encontra-se em fase de sobrexploragdo, com sequelas
socioeconémicas € ambientais marcantes. Este fato acentua-se na atividade



lagosteira. Com a intensificacdo do esforgo de pesca, a pesca predatéria e a
conseqiiente reducdo da produtividade individual das pescarias, a atividade
passa por uma grave crise de sustentabilidade, com inGmeros conflitos e
conseqtiéncias sobre o recurso natural (BRASIL, 2000).

Além disso, as precarias condicdes de manipulagdo apds a captura,
durante o transporte e principalmente, a falta de higiene no processamento,
levam a veiculagdo de inimeras doengas aos préprios manipuladores,
pescadores e consumidores desses produtos (MAPA, 2009).

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

Tendo em vista as exigéncias do mercado importador, as industrias
brasileiras estdo adaptando suas unidades de processamento ao programa
HACCP - Hazard Analysis Critical Control Points ou APPCC - Analise dos
Perigos e Pontos Criticos de Controle, lancado pelo Food And Drugs
Administration, nos Estados Unidos, que tem como objetivo a padronizacéo dos
conceitos de qualidade dos produtos industrializados. Nesse sistema, os
padrdes sanitarios sdo observados desde a captura do pescado até a mesa do
consumidor, passando pela rotulagem e embalagem. Dessa forma, é possivel,
se necessario, rastrear a origem do produto (MAPA, 2002).

O sistema APPCC foi desenvolvido para que todos os paises
exportadores apresentem aos paises importadores suas condigbes de
qualificacéo basica de todos os seus produtos. Nao se trata de um sistema feito
de forma empirica e sim, fundamentado em base cientifica na busca pelos
perigos que se apresentem nos produtos em questao. A sua base principal é a
prevengédo ao longo da cadeia produtiva do pescado desde a despesca até o
beneficiamento do produto, além da verificagcdo dos equipamentos utilizados
(CARLINI JUNIOR; LISBOA; BARRETO, 2004).

O sistema APPCC comecou a ser implantado no Brasil, desde 1991, nas
industrias de pesca, sob o regime de Inspecdo Federal do Ministério da
Agricultura que, na sua grande maioria, ja foram auditadas em termos de

conformidade para posterior classificacdo (MAPA, 2002).



Com isso, o Brasil qualifica-se a exportar seus produtos para os
principais mercados mundiais, como Estados Unidos e Unido Européia,
assegurando qualidade, através da identificacdo dos perigos a salde dos
consumidores, que porventura possam ocorrer durante todas as etapas do
processo produtivo.

Diante da importancia que a lagosta tém para o desenvolvimento
regional e mundial, no que diz respeito a geracao de divisas, empregos, dentre
outros aspectos relevantes, o objetivo principal deste trabalho foi acompanhar
as etapas de beneficiamento da cauda de lagosta congelada, além da
observagao das normas e procedimentos utilizados pela industria em relagéo a
adocéo do programa APPCC.



2. CARACATERIZAGAO DA INDUSTRIA

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

Atuante no mercado desde meados da década de 80, hoje € uma das
poucas indUstrias do segmento em funcionamento no Estado. Seu frigorifico é
amplo, possuindo uma area de 1021 m? com uma capacidade didria para
processamento em torno de 30 toneladas. Possui um quadro de funcionarios
relativamente pequeno, composto por pessoal treinado e qualificado, sendo o
namero variavel, de acordo com a disponibilidade de matéria-prima.

Adepta das Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) e dos Procedimentos
Padroes de Higiene Operacional (PPHO), a industria possui seu sistema de
qualidade aprovado com base no programa APPCC (Andlise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle) através das informagdes SEDES/DISPOA n° 25/94
e 125/98, garantindo assim inocuidade aos produtos que chegardo a mesa dos
consumidores.

A industria tem autorizacdo para comercializar uma variedade de
produtos pesqueiros, sdo eles: peixe fresco, peixe congelado (inteiro,
eviscerado, sem cabeca eviscerado e em postas), filé de peixe (fresco e
congelado), lagosta cozida congelada (inteira) e lagosta congelada (inteira e
cauda). Esta autorizacao é valida para os mercados nacional e internacional.

Tem como Gerente de Produgcdo e principal responsavel pelas
atividades operacionais de producéo dos produtos pesqueiros, o Engenheiro de
Pesca José Teixeira de Abreu Neto, que controla todo o processo desde a
chegada da matéria-prima até a expedi¢cdo da mesma.



2.1. Instalagoes da industria

A industria possui uma série de instalagbes assim especificadas:
plataforma de recebimento, saldes de beneficiamento, camara de espera,
gabinete de higienizagdo, tineis de congelamento, fabrica de gelo, sala de
embalagem, cdmaras de estocagem, estagéo de tratamento de agua, sala de
maquinas, lavanderia, refeitério, banheiros e vestiarios, laboratério de analises
fisico-quimicas, almoxarifado, escritérios e depésito de detergentes e

sanitizantes.

2.1.1. Plataforma de recebimento

Local destinado ao recebimento da matéria-prima e da verificacdo dos
aspectos do primeiro Ponto Critico de Controle (PCC) do processo, tais como,
presenca de hidrocarbonetos, melanose, sulfitos, entre outros perigos.

Possui uma mesa de aco inox provida de chuveiros com agua resfriada
e hiperclorada a 5 ppm, monoblocos de plastico para acondicionamento das
lagostas, paquimetros para afericdo de tamanho dos individuos, termémetro
digital, além de uma balanca digital para pesagens de até meia tolenada.

2.1.2. Saldes de beneficiamento

Existemm dois salées de beneficiamento na indulstria, sendo ambos
mantidos na temperatura em torno de 18 °C.

O saldao é composto de varios equipamentos e utensilios, entre eles:
pias individuais com torneiras providas de bicos injetores; esteiras rolantes
semi-automaticas para movimentagdo das lagostas; monoblocos de plastico
contendo gelo para acondicionamento dos individuos; balangas digitais para a
pesagem e classificagdo das caudas de lagosta; bandejas retangulares e
mesas de aluminio; tesouras, devidamente afiadas, para evisceragao e “toillet”;
carros porta-bandeja para deslocamento das caudas de lagosta; tanques
contendo solucédo de tripolifosfato de sodio e gelo; termdémetros digitais do tipo

espeto; sacolas plasticas para envolvimento das caudas.



2.1.3. Camara de espera

Possui capacidade para armazenar em torno de 4 toneladas, com a
temperatura em seu interior compreendida entre 0 e 5 °C. Sua fung&o principal
& proteger a matéria-prima que nao pdde ser processada logo apos a saida da

plataforma de recebimento.

2.1.4. Gabinete de higienizacdo

Local destinado a higienizacdo de maos e botas dos funcionarios
localiza-se na entrada do saldo de beneficiamento. Possui torneiras com
acionamento por pedais, escovas para limpeza das botas, baldes contendo
sabdo neutro, detergente em forma de gel, papel-toalha, além de um pedilivio
com agua clorada a 200 ppm. A passagem pelo local é obrigatéria sempre que
for necessaria a entrada no saldo de beneficiamento, a fim de garantir o

controle higiénico-sanitario.

2.1.5. Taneis de congelamento

A industria possui quatro tineis de congelamento com capacidade para
5 toneladas cada, distribuidos na parte interna do frigorifico. A temperatura no
interior do tunel é controlada por termémetros digitais localizados no lado
externo, que mantém a temperatura na faixa de -25 a -30 °C.

A movimentacdo dos produtos dentro dos tuneis segue uma logistica
bem clara, que é a do PEPS (Primeiro que entra, Primeiro que sai).

2.1.6. Fabrica de gelo

Localiza-se no piso superior, sendo o local para a retirada do gelo
adjacente a plataforma de recebimento. Com capacidade de producéao diaria de
cerca de 15 toneladas de gelo do tipo escama, tem seu funcionamento através

de comandos automaticos.

2.1.7. Sala de embalagem

Setor destinado a embalagem das caudas oriundas dos tlneis de
congelamento em caixas de papeléo para posterior acomodacgédo nas camaras
de estocagem. Localiza-se logo apés o saldo de beneficiamento e na frente de

um dos tuneis de congelamento.



Possui uma balancga eletrénica para pesagem das caudas congeladas,

além de maquina utilizada para o fechamento (lacre) das caixas master box .

2.1.8. Camaras de estocagem

Ao todo, a industria possui cinco camaras de estocagem com
temperaturas mantidas na faixa de -20 a -25° C através de termoregistradores.
Com capacidade de 40 toneladas cada, as cémaras de estocagem séo
utilizadas para armazenamento dos produtos embalados até sua posterior

comercializagao.

2.1.9. Estagao de tratamento de agua

Tem a finalidade de regular e manter a concentragéo de cloro residual
entre 5 e 10 ppm, faixa adequada para a utilizacdo na plataforma de
recebimento e nos saldes de beneficiamento . O tratamento de agua é feito de
dois pontos diferentes através do uso de dosadores automaticos que
bombeiam cloro para as caixas d’agua de acordo com o desejado.

Posteriormente, é feito teste com o uso de orto-toluidina para verificagédo
da concentracdo de cloro nas varias partes do frigorifico, sendo o mesmo feito
a cada hora.

2.1.10. Sala de maquinas
Setor imprescindivel para o funcionamento normal da industria, € na sala
de maquinas de onde s&o controladas todas as partes elétricas e mecénicas,

sendo monitoradas diariamente por funcionarios qualificados.

2.1.11. Lavanderia
Setor responsavel pela limpeza do uniforme dos funcionarios é
composto por duas funcionarias que lavam diariamente todos os uniformes,

mantendo-os sempre limpos.

2.1.12. Refeitério
Local destinado a alimentacdo dos funcionarios possui mesas de
madeira com bancos acoplados e armarios individuais para guarda de



alimentos trazidos pelos préprios funcionarios. Sao feitas trés refeigcbes por dia

em horarios pré-determinados.

2.1.13. Banheiros e vestiarios

Ao todo sdo trés vestiarios e trés banheiros, sendo dois femininos e
um masculino do total. Nos vestiarios cada funcionario possui dois armarios,
sendo um para colocagcdo de pertences pessoais € outro para guardar o
uniforme de trabalho.

2.1.14. Laboratério de analises fisico-quimicas

Local destinado para a realizagcdo de testes fisico-quimicos (fita
“MERCK”, iodométrico e Monieur Williams) feitos por um profissional
capacitado para tal fungdo, sendo composto por material adequado. Localiza-
se na parte externa do frigorifico.

2.1.15. Almoxarifado
Setor responsavel pelo controle do fluxo de entrada e saida do material
utilizado pelos funcionarios, tais como: luvas, sacolas, canos, entre outros.

2.1.16. Escritorios
Local utilizado pelos funcionarios da parte administrativa, onde sao

realizadas reunides e acerto de valores com os clientes.

2.1.17. Depésito de detergentes e sanitizantes

Local destinado para guardar os detergentes e sanitizantes que serdo
utilizados para a manutencdo da limpeza das partes da industria. Localiza-se
ao fundo da industria, perto da sala de maquinas.



3. ETAPAS DO BENEFICIAMENTO

O beneficiamento realizado na INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A,

segue uma série de etapas pré-determinadas contidas no memorial descritivo

da empresa para a obtengéo de caudas congeladas de lagosta. Estas etapas

séo especificadas através de um fluxograma operacional, no qual é seguido a

risca pela industria (Figura 1).

Figura 1 -

Recebimento na industria (PCC 1)

\ 4
Evisceragao e “toillet”

v

Inspecao final de linha (PCC-2)
v

Classificagao (PCC - 3)
v
Pesagem (PCC - 4)

v

Adigao de Tripolofosfato de sédio
v

Embandejamento
v
Congelamento

\4

Embalagem primaria e secundaria
v

Armazenagem
v
Expedigdo

Fluxograma operacional para o beneficiamento de cauda de
lagosta congelada na industria INTERFRIOS, com énfase nos
Pontos Criticos de Controle (PCC).
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As principais espécies de lagosta utilizadas sdo a Panulirus argus
(Figura 2) e a Panulirus laevicauda, e em nimero menor, as espécies Panulirus
echinatus e a Scyllaridae ssp.

As lagostas usadas no beneficiamento sdo oriundas de barcos
pesqueiros que atuam ao longo do litoral brasileiro, e que podem ou néo
receber tratamento adequado a bordo, chegando a indlstria em caixas de

isopor contendo gelo e metabissulfito de sédio.

Figura2 - Cauda de lagosta da espécie Panulirus argus, processada na
indastria INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza,
Ceara.

3.1. Recebimento na industria (PCC - 1)

Na plataforma de recebimento as caudas de lagostas foram lavadas com
agua gelada e hiperclorada (5 ppm) em mesas de ago inox providas de
chuveiros (Figura 3). Concomitantemente, as caudas sdo inspecionadas
individualmente por funcionarios treinados, onde sao feitas avaliacdes
sensoriais e fisicas, com o objetivo de controlar os perigos que podem ser:
quimico, fisico ou biolégico.
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Figura 3- Funcionarios realizando a lavagem das caudas de lagosta na
mesa de aco inox provida de chuveiros verticais na plataforma de
recebimento da indastria INTERFRIOS - Intercambio de Frios
S/A, em Fortaleza, Ceara.

Nesta inspecéo, sdo observadas as presencas de: melanose (oxidagdo
da tirosina) ou barriga preta; de metais pesados como cadmio, merctrio e
chumbo; hidrocarbonetos; carapacga flacida ou quebrada; cheiro de 6leo ou
odor desagradavel; sendo no caso de duvida, retirada amostras para avaliagéo
de frescor. Logo em seguida, as lagostas sdao medidas com o uso de
paquimetro (Figura 4), sendo descartadas as caudas que possuirem tamanho
inferior a 13 cm para a espécie Panulirus argus e 11 cm para a espécie

Panulirus laevicauda, em acordo com a legislagado vigente.

Figura 4 - Funcionario realizando a medi¢ao da cauda de lagosta com o uso
de paquimetro na paltaforma de recebimento da industria
INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.
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Posteriormente, foram retiradas amostras para determinagdo do teor de
SO, residual, através dos seguintes testes: semiquantitativo (fita “MERCK” ou
indicadora), iodométrico e Monieur-Williams. Primeiramente, é feito o teste
semiquantitativo, pois o mesmo apresenta menor duragdo, e os lotes que
apresentarem concentragdo acima de 80 ppm sado submetidos ao segundo
teste, sendo os demais liberados para o processamento. Os lotes avaliados
tanto pelo teste Monieur-Williams como pelo teste iodométrico, deveréo
apresentar concentracéo de didxido de enxofre inferior a 100 ppm, senao serao
submetidos a uma lavagem com agua gelada para restabelecimento da sua
conformidade.

Logo apés a verificagdo do teor de SO, residual, as caudas de lagosta
sdo pesadas e depois acondicionadas em monoblocos de plastico contendo
gelo do tipo escama na proporcéo de 2:1, sendo levadas diretamente ao saldo
de beneficiamento ou & cAmara de espera, no caso de grandes volumes.

Vale lembrar que a temperatura das caudas nao deve ultrapassar 5° C,
sendo monitorada através de termométro tipo “espeto”. Durante esta etapa, o
funcionario responsavel pela recepcao da matéria-prima devera preencher uma
planilha de controle, constante no plano APPCC (Anexo 1).

3.2. Evisceragao e “toillet”

Apbs as operacdes de inspecdo, selecdo e lavagem ocorridas na
recepcao, as caudas de lagosta foram submetidas a retirada do trato intestinal
e posterior “toillet”. Funcionarios capacitados portando tesouras amoladas e
esterilizadas fazem a remocao das visceras (Figura 5) e logo em seguida as
lagostas recebem jatos de agua hiperclorada (5 ppm) através de bicos injetores
para lavagem do canal entérico, evitando a proliferagao de bactérias.
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]

Figura 5 - Funcionaria realizando a remocao do trato intestinal da cauda de
lagosta na industria INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A, em
Fortaleza, Ceara.

by

Posteriormente, as caudas foram submetidas a “toillet”, que visa a
obtencdo de uma melhor apresentacdo da por¢gdo muscular na juncdo da
cauda com o cefalotérax, além de lavagem para remocdo de sujidades e
detritos que permaneceram fixados na carapaga do crustaceo.

Estas operagdes foram realizadas em mesas semi-automaticas com
disposicao de uma esteira rolante e pias individuais, com eliminagdo continua

de residuos (Figura 6).

s, . _

Figura 6 - Funcionarias dispostas ao longo da mesa semi-automatica com
disposicdo de uma esteira rolante para a realizagdo das etapas
de evisceragédo e “toillet” das caudas de lagosta, na industria
INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.
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3.3. Inspecao final de linha (PCC - 2)

Ao final da esteira, imediatamente apds a operagéo de ‘toillet”, foi feita
uma nova inspeg¢do das caudas de lagosta, uma a uma, por funcionarios
treinados, objetivando a prevengao dos perigos biolégicos.

Esta inspegcdo constou de uma reavaliacdo de aspectos sensoriais que
porventura foram imperceptiveis nas etapas anteriores, tais como sinais de
decomposicédo. As caudas foram mantidas numa temperatura inferior a 5° C e
acondicionadas em monoblocos vazados com gelo numa proporgéao de 2:1.

3.4. Classificagio (PCC - 3)

Logo apés a inspecéo final, as caudas de lagosta foram classificadas de
acordo com o seu peso, medido em ongas (o0z), através de uma balanca
especial e devidamente aferida, a fim de evitar fraude ou perigo econémico
(Figura 7).

Figura7 - Operaria fazendo a classificacdo da cauda de lagosta de acordo
com o seu peso medido em oncgas, através de balanga especial,
na industria INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A, em
Fortaleza, Ceara.

A classificacdo das caudas varia de 3 a 20 oz e é feita em mesa plana
de acgo inox, através de funcionarios qualificados, classificando as caudas de
acordo com a Tabela 1.
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Tabela 1- Tipos de caudas de lagosta congelada para exportacéo adotados
na indastria INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A, em

Fortaleza, Ceara.

Tipo Peso/Cauda (0z)* Quantidade / 10 libras**
3 25-3,5 46 - 63
4 36-45 36 - 45
5 45-55 29-35
6 55-6,5 26 - 28
7 65-75 22 -25
8 75-85 20 - 21
9 8,56-95 18 -19
10/12 95-11,5 15 -16
12/14 11,56-14,5 11-13
14/16 14,5-16,5 09 -11
16/20 16,5 -20,5 08 - 09
20UP 20,5 06 - 07

*(1oz = 28,35 g) **(1 libra = 0,454 kg)

Apos a classificacdo, as lagostas foram separadas por tipo, em

diferentes monoblocos com gelo.

3.5. Pesagem (PCC - 4)

Depois de classificadas, as caudas foram pesadas numa balanga
devidamente aferida, até a obtengdo do valor de 4.536 g (Figura 8), o que
equivale a uma caixa de 10 libras. Assim como na classificagédo, procura-se
evitar a ocorréncia do perigo econdmico , pesando-se sempre um pouco acima

do valor padrao.
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Figura 8 - Bandeja de plastico contendo cauda de lagosta sendo pesada
através de balanga eletrénica devidamente aferida, na industria
INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

Vale a pena destacar que, logo apés a pesagem, o funcionario
responsavel pelo controle de qualidade fazia uma nova inspecdo das caudas
de lagosta (Figura 9).

Figura9 - Funcionario realizando uma nova inspecdo das caudas de
lagostas na indastria INTERFRIOS - Intercdmbio de Frios S/A,
em Fortaleza, Ceara.

Aleatoriamente, uma bandeja contendo as caudas pesadas era retirada
do fluxo normal do beneficiamento para reavaliacdo de aspectos sensoriais,
recontagem e reclassificagdo, onde o funcionario anotava todo o procedimento
em uma planilha (Anexo 2). No caso de bandejas com constatacdo de
irregularidade, era feita a correcao das falhas, sendo os funcionarios alertados

com relagédo ao fato ocorrido.
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3.6. Adicao de tripolifosfato de sédio

Logo ap6s a etapa de pesagem, as caudas de lagosta foram colocadas
em bandejas de plastico para posterior imersdo numa solugédo de tripolifosfato
de soédio preparada anteriormente a uma concentragdo de 4 a 8%, com
temperatura inferior a 5 °C e armazenada em um tanque de ago inox com gelo
(Figura 10).

A principal fungao do uso do aditivo &€ garantir uma melhor conservagao
do produto. Segundo Pardi (2001) o tripolifosfato de sédio age sobre a retengéo
de agua, a estabilidade da cor, o sabor e a conservacao.

A adicdo do aditivo foi feita por um funcionario responsavel, sendo o
tempo de imerséo da solucéo de tripolifosfato inferior a cinco minutos.

Figura 10 - Tanque de aco inox contendo solucdo de tripolifosfato e gelo na
industria INTERFRIOS - Intercdmbio de Frios S/A, em
Fortaleza, Ceara.

3.7. Embandejamento

Depois de tratadas com a solucéo de tripolifosfato de sédio, as caudas
de lagosta foram arrumadas em mesas planas de aco inox, onde funcionarias
capacitadas utilizavam filmes plasticos de polietileno de baixa densidade para o
envolvimento individual de cada cauda (Figura 11).

Em seguida, as caudas foram dispostas em bandejas de aluminio,
sendo cada bandeja etiquetada de acordo com o seu tipo e quantidade. Apés
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este procedimento as bandejas foram colocadas nos carros porta-bandeja para

serem levadas aos tuneis de congelamento.

Figura 11 -  Funcionaria realizando o envolvimento das caudas de lagosta
na industria INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A, em
Fortaleza, Ceara.

3.8. Congelamento

Ao chegarem aos tuneis de congelamento por ar forcado, as caudas
presentes nos carros porta-bandeja foram submetidas a temperaturas que vao
de -25 °C a -30 °C, por um periodo de 8 a 10 horas consecutivas, até atingir
uma temperatura de -18 °C no centro térmico do produto (Figura 12). Com isto,
busca-se evitar a ocorréncia do “drip” (formacao de cristais de gelo de maiores
propor¢cdes que propiciam a destruicdo de tecidos), além de oferecer uma

maior conservacgao ao produto.
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Figura 12- Carro porta-bandeja contendo cauda de lagosta no tunel de
congelamento na industria INTERFRIOS - Intercambio de Frios
S/A, em Fortaleza, Ceara.

3.9. Embalagem primaria e secundaria

Concluida a etapa de congelamento, as caudas de lagosta foram
levadas ao setor de embalagem, onde serdo primeiramente acondicionadas em
caixas de papeldo com capacidade para 10 libras, denominadas de embalagem
primaria (Figura 13), e logo apés, agrupadas em caixas do tipo “master-box”
com capacidade para 40 libras, denominadas de embalagem secundaria
(Figura 14).

Figura 13- Caixas de papelao com capacidade de 10 libras ou embalagem
primaria da industria INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A,
em Fortaleza, Ceara.
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Figura 14 - Caixas de papeldao com capacidade de 40 libras ou embalagem
secundaria da industria INTERFRIOS — Intercambio de Frios
S/A, em Fortaleza, Ceara.

Antes do acondicionamento nas caixas de 40 libras, foi feita a pesagem
da embalagem primaria a fim de evitar fraude econémica, sendo feitas as
devidas corregdes quando necessarias. No momento da embalagem, é feita a
contagem das caudas identificadas através de papeletas e marcacdo das
caixas, com identificacdo de lote, data de processamento, prazo de validade,
uso de aditivos utilizados, tipo e etc.

3.10. Estocagem

Logo ap6s serem embaladas, as caudas de lagosta foram armazenadas
nas camaras de estocagem de produto final, onde ficaram sob temperatura que
varia de -20 °C a -25 °C, até sua posterior comercializagdo (Figura 15). A
temperatura da camara € controlada através de um termoregistrador localizado

na parte externa.

Figura 15- Embalagens com caudas de lagosta estocadas na camara de
estocagem da industria INTERFRIOS - Intercadmbio de Frios
S/A, em Fortaleza, Ceara.
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Os lotes armazenados seguiram uma logistica denominada PEPS

(Primeiro que Entra & o Primeiro que Sai).

3.11. Expedicao

Esta é a etapa final do beneficiamento. Foi feita através de “containers”
ou caminhdes frigorificos mantidos sob temperatura inferior a -18 °C (Figura
16). O produto comercializado teve como destino os mercados nacional e
internacional, sendo os principais importadores Estados Unidos e Unido
Européia.

Figura 16 - Funcionario realizando a expedicao de cauda de lagosta para um
caminhao frigorifico na industria INTERFRIOS — Intercambio de
Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.
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4. ETAPAS DE HIGIENIZACAO NA INDUSTRIA

A busca pela garantia da qualidade e seguranga da alimentagédo é alvo
incessante por parte dos consumidores de todo o0 mundo. Pensando nisso a
empresa INTERFRIOS - Intercdmbio de Frios S/A, adotou as principais
ferramentas utilizadas na atualidade para a garantia da inocuidade, qualidade e
integridade dos alimentos, que s&o: as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), os
Procedimentos Padrées de Higiene Operacional (PPHO) e Analise dos Perigos
e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

De posse destas ferramentas, o controle higiénico-sanitario € garantido
desde a chegada da matéria-prima até a expedi¢édo do produto final, atendendo
as exigéncias do mercado consumidor.

Para garantir o cumprimento na adocdo destas ferramentas, o
funcionario do controle de qualidade ficava responsavel pela observacéo diéria
dos procedimentos de higienizacao.

4.1. Higienizacdo das instalacdes da industria e dos utensilios

Todos os setores da indulstria, sem excecdo, por onde havia a
passagem de matéria-prima, assim como os materiais utilizados na sua
manipulagcdo sempre estiveram limpos e higienizados, sendo constantemente
monitorados por um funcionario responsavel.

Antes do inicio das atividades, funcionarios realizavam a limpeza de
paredes, pisos, areas de circulacdo, monoblocos de plastico, carros de
transporte, mesas, pias e, principalmente, do saldo de beneficiamento, onde se
fazia uso de agua clorada e detergente com alto poder de sanitizagdo.

Posteriormente, e de acordo com as normas condizentes no plano
PPHO da empresa, seguiram-se os seguintes procedimentos para higienizagcao
dos utensilios. Primeiramente, foi feita uma pré-lavagem com agua fria, para
uma diminuicdo inicial das sujidades. Em seguida, usou-se detergente liquido
com elevado poder de sanitizacdo para remog¢ao dos residuos mais resistentes,
onde o mesmo foi aplicado de forma manual com o auxilio de abrasivo
(esponja) durante um tempo médio de 15 minutos ou até a limpeza total dos



23

residuos. Logo apés, foi feito o enxague, onde se retirou o detergente utilizado
anteriormente.

Depois desta primeira etapa de higienizigcdo, realizou-se a sanificacdo
dos utensilios. Primeiro, os utensilios foram mergulhados em uma solugdo de
cloro a 200 ppm, durante 20 a 30 minutos. Em seguida, foram imersos em uma
nova solucdo de cloro a 50 ppm.

Os materiais de ago inox foram esterilizados a uma temperatura de 100

°C antes do seu uso.

4.2. Higienizacao dos funcionarios

A higienizagdo dos funcionarios e visitantes da industria INTERFRIOS
seguia a risca as normas descritas nas Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) e
nos Procedimentos Padroes de Higiene Operacional (PPHO), sendo de
extrema importancia para a obtencdo produtos com qualidade higiénico-
sanitario. Todas as pessoas que adentravam a area de producdo seguiam
regras relativas a prépia higiene, ao uso de uniformes e acessoérios e dos seus
habitos comportamentais.

Os operarios da industria passavam por exames médicos admissionais,
periédicos e demissionais, sendo obrigados a se apresentar ao departamento
médico apds auséncia por doenga, com ou sem atestado. Eram retirados das
etapas de beneficiamento aqueles que apresentassem feridas, cortes, diarréias
ou qualquer doenga infecciosa, a fim de evitar contaminagdo microbiolégica do
produto.

Os funcionarios e visitantes eram obrigados: a fazer uso de touca ou
boné nos cabelos, além de mascaras, luvas descartaveis, aventais, batas e
uniformes limpos; a manter as unhas curtas, limpas, € sem esmalte e usar
botas de borracha. Era terminantemente proibido o uso de batom, brincos,
aneéis, cilios posticos, reldgios, pulseiras; barba, bigode e costeleta, no caso de
manipuladores; além de fumar e fazer refeicées fora dos locais permitidos.

Antes de entrarem no saldo de beneficiamento, funcionarios e visitantes
faziam a limpeza de maos e botas no gabinete de higienizacao (Figura 17).
Primeiramente fazia-se a limpeza das botas com o auxilio de escovas de nylon
€ uma solugdo de detergente neutro. Logo apés, as méos e antebracos eram
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higienizados em pias com acionamento por pedal, utilizando detergente em

forma de gel e secados com papel toalha.

.
e, - )

Figura 17 - Gabinete de higienizacgdo na industria INTERFRIOS -
Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

Por fim, funcionarios e visitantes atravessavam um pedilavio com agua
clorada a 200 ppm, para desinfec¢ao definitiva das botas (FIGURA 18).

Figura 18 - Pedilivio com &agua clorada a 200 ppm na industria
INTERFRIOS - Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

Por fim, realizava-se mensalmente o “SWAB TEST”, a fim de garantir
que os procedimentos de higienizacdo e desinfecgdo, aplicados nos
equipamentos da industria € nos funcionarios estavam sendo eficientes.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

Diante da importancia que o setor pesqueiro, mais especificamente a
lagosta, tem para o Estado do Ceara e para o Brasil, foi de extrema valia a
realizagdo deste estagio supervisionado na Industria INTERFRIOS -
Intercdambio de Frios S/A, onde foram acompanhadas as etapas de
beneficiamento da cauda de lagosta congelada.

Durante a realizagdo, do estagio foi verificada a aplicagdo e utilizagéao
dos pré-requisitos necessarios hoje, para que uma empresa do ramo de
processamento do pescado consiga autorizagdo para comercializar seus
produtos nos mercados nacional e internacional, garantindo qualidade e
inocuidade aos consumidores.

Vale enfatizar que a experiéncia adquirida através de estagio fora da
universidade, € de grande valor para a formagdo académica e profissional do
aluno do curso de Engenharia de Pesca, pois nele se vivencia a realidade e as
dificuldades que o profissional da area ira enfrentar no futuro, além dos
conhecimentos repassados por pessoas que trabalham ha mais tempo no

ramo.
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ANEXO 1 - CONTROLE DE RECEBIMENTO DE MATERIA PRIMA

Data: / / Quantidade: Kg
Fornecedor: Lote N°
Exame:

MATERIA - PRIMA
() Camario inteiro ( ) Lagosta inteira
() Cauda de lagosta () Camaréo s/ cabega
1. Perigos: Multiplicagéo bacteriana e
Decomposi¢do ( )
Contaminagdo com 6leo diesel ()
Excesso de sulfito ( )
2. Medidas Preventivas:
- Andlise sensorial
- Temperatura da matéria-prima
- Cumprimento das especificagdes de compra
- Teste semi-quantitativo
3. Limites criticos:
- Decomposi¢do = ZERO
- Temperatura < 5,0
- Contaminagdo com 6leo diesel = ZERO
- Sulfito = 80ppm ( teste semi — quantitativo) e
100ppm (teste monier williams).
- Cumprimento das especificagGes de compra = obrigatdrio
4. Acoes Corretivas:
- Decomposi¢8o: Ndo Receber ( )
- Contaminagdo com Oleo diesel: Ndo Receber ( )
- Sulfito acima do limite critico lavagem com agua até restabelecer o aceitavel (
)
- Temperatura acima de 5,0°C, colocar gelo ()
Outros:

LEGENDA: S = SATIFAZ — NS = NAO SATISFAZ — N= NAO
AVALIACOES 01 [02/03/04[05[06|07]08]|09]10[11]N
SULFITOS
IMATURAS
MANCHAS NEGRAS
OVADAS
MOLES
VIVAS
MORTAS MORIBUNDAS
COLORACAO ESTRANHA
PRESENCA DE OLEO DIESEL
ASPECTO LEITOSO
TEMPERATURA
ODOR
TEXTURA
DANOS FISICOS

Responsavel:
Verificadoem __ /  /

Controle de Qualidade.
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ANEXO 2 - MAPA DE INSPEGAO DO PRODUTO

MAPA DE INSPECAO DO PRODUTO

Data de Inspegdio __ / / C.Q. Nimero:

Descrigdo do Produto :
Marca: M.Prima: P.Final:

Peso: Produto:
Firma:

N° de

amostras 01 | 0203|0405/ 06|07|08|09]| 10| 11| 12| 13 | 14 | 15 | Média

Data
Producéo

Qualidade
da
Emabalagem

Tipo

Peso Bruto

Peso
Liquido

Odor

Desidratado

Contagem
Total

Contagem
(QP/Lb
OP/Kg

% Contagem
Acima

% Contagem
Abaixo

% Melanosis

% Muda

% Po6s-muda

% Quebrado

Temp °C

Colaboragéo

Lote

Material
Estranho

Cloro ppm Temperatura do Saldo SO, ppm

Qualidade: 1 2 Insatisfatorio

Comentdrios
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