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RESUMO

O relatério em questdo € resultado de um Estégio Curricular Supervisionado, parte
integrante da disciplina “Trabalho Supervisionado”, modalidade B, do curso de Graduagdo
em Engenharia de Pesca, referente a area de Tecnologia do Pescado. Apresenta a industria na
qual foi realizado o estagio, INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, localizada na cidade
de Fortaleza. O estagio foi realizado durante os meses de outubro e novembro de 2009, sob a
orientagdo técnica do Engenheiro de Pesca José Teixeira de Abreu Neto. Descreve as etapas
dos processos de beneficiamento da cauda de lagosta congelada, realizadas pela industria,
desde o recebimento da matéria prima até a expedi¢do do produto final, em especial ateng¢do a
aplicagdo do programa Analise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC). Estas
etapas foram acompanhadas para que fosse possivel visualizar in loco todos os procedimentos
necessarios a obtengdo de um produto de excelente qualidade e alto padrdo de higiene,
atendendo as exigé€ncias do mercado nacional e internacional. Por meio do estagio nesta
renomada empresa foi possivel observar na pratica as teorias estudadas, as dificuldades
enfrentadas por este ramo, bem como conhecer os procedimentos, normas e padrdes,
atualmente, necessarios ao beneficiamento ¢ a comercializagdo para exportacdo das caudas de
lagostas congeladas, sendo importantissimo para formag@o profissional do aluno, futuro
Engenheiro de Pesca.

Palavras-chave: Cauda de lagosta — congelamento — beneficiamento — higienizag&o.



FIGURA 1

FIGURA 2

FIGURA 3

FIGURA 4

FIGURA 5

FIGURA 6

FIGURA 7

FIGURA 8

FIGURA 9

FIGURA 10

FIGURA 11

FIGURA 12

LISTA DE FIGURAS

Vista frontal externa da induastria INTERFRIOS — Intercdmbio de
POIGE N, S SOt aISHR, ORI sttty st di ot
Plataforma de recebimento das caudas de lagosta, na INTERFRIOS —
Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza,

Mesa de aco inox com sistema de chuveiros acoplados, utilizados no
recebimento das caudas de lagosta, na INTERFRIOS — Intercdmbio
de Frios S/A, em Fortaleza,

Camara de espera, local onde os produtos ficam armazenados,
aguardando o direcionamento ao saldo de beneficiamento, na
INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza,

Saldo de beneficiamento, onde os produtos sdo beneficiados, na
INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza,

Equipamento de liberacdo do gelo em escamas apos fabricagdo, na
industria INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza,

Refrigeracdo a -25° C da cdmara de estocagem da industria
INTERFRIOS — Intercimbio de Frios S/A, em Fortaleza,

Cauda da lagosta vermelha (Panulirus argus) processada na industria
INTERFRIOS - Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza,

Cauda da lagosta verde (Panulirus laevicauda) processada na
industria INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza,

Fluxograma do processo de beneficiamento da cauda de lagosta
congelada, destacando os Pontos Criticos de Controle — PCC, na
industria INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza,

Mesa de ago inox dotada de chuveiros verticais, utilizados no
recebimento das caudas de lagosta, na INTERFRIOS — Intercambio
de Frios S/A, em Fortaleza,

Campanha publicitaria “Consumo Legal de Pescados”, com enfoque
na lagosta, langada em 2008 pelo Ministério de Meio Ambiente
(MMA) junto ao Instituto Brasileiro do Meio Ambiente e dos
Recursos Naturais Renovaveis (IBAMA) e a Secretaria Especial de
Aqtiicultura e Pesca (SEAP) (COPENE,

16

17

17

18

19

20

21

23

25

27

28



FIGURA 13

FIGURA 14

FIGURA 15

FIGURA 16

FIGURA 17

FIGURA 18

FIGURA 19

FIGURA 20

FIGURA 21

FIGURA 22

FIGURA 23

FIGURA 24

FIGURA 25

FIGURA 26

FIGURA 27

Acondicionamento das caixas plasticas na cdmara de espera da
industria INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza,

Operacdo de retirada do trato intestinal da cauda da lagosta, na
INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza,

Operagdo de limpeza do canal entérico das caudas de lagosta, na
INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.........
Funciondrio realizando a inspe¢do final de linha na industria
INTERFRIOS — Intercdambio de Frios S/A, em Fortaleza,

Funcionaria realizando a classificagdo das caudas de lagosta, na
INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.........
Funciondria realizando a pesagem da bandeja contendo as caudas de
lagosta, na INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza,

Imersdo das caudas de lagosta em tanques, contendo &gua, gelo e
tripolifosfato de sédio, na INTERFRIOS — IntercAmbio de Frios S/A,
ST 2 R A T L Ty )
Funcionarias realizando o envolvimento individual das caudas de
lagosta, utilizando filme pléstico, na INTERFRIOS — Intercdmbio de
Feion SR, o Rortaleri CaE s mncsio s oni it smiis s aiss:
Carro porta-bandejas, sendo encaminhado ao tinel de congelamento,
na INTERFRIOS - Intercimbio de Frios S/A, em Fortaleza,

Vista do acondicionamento dos carros porta-bandejas, contendo as
caudas de lagosta, no tunel de congelamento, na INTERFRIOS —
Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza,

Acondicionamento das caudas de lagosta em caixas de papeldo de 10
libras no setor de embalagem, na INTERFRIOS — Intercambio de
Frios S/A, em Fortaleza,

Acondicionamento das caixas de 10 libras nas caixas master box (40
libras) no setor de embalagem, na INTERFRIOS — Intercdmbio de

Frios S/A, em Fortaleza,
BBIR .2 S e T s T SRS SRR aRe A IR Ra v as
Funcionario fazendo vistoria na cédmara de estocagem da

INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.........
Funcionario realizando a higieniza¢do das méos, acionando a torneira
através de pedal no Gabinete de higienizagdo da industria
INTERFRIOS — Intercimbio de Frios S/A, em Fortaleza,

Pediltivio com 4gua clorada a 200 ppm na industria INTERFRIOS —
IntercAmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara...........coocvveeeiecncerenannns



SUMARIO

T RO AR Lo st o s s R i e e o 11
2 CARACTERIZACAQ DA INDUSTRIA corivensespeaisessisssossisins issesissessisisssssssonssassssissossisassiss 15
2.1 Tostalaotes O IHANSITTR st 16
2L 1 At 1 Al TR OB DTIION  suivvsusevdosssnsainnssaraiessnpesssmssitnss 4ihsos 356336 EEHSbmnpicrisws vl eens Fomsis 16
el C IS U5 BRI s 2 s ikt tiss M Rt e s A vt 18
2t 3B AIEEE (U DENEI CTITIBING oo o00disesresimsoriors s matinss St cisds o b A S s ol 18
2] o2 G S MO TR0, o oiitssniosiissisoms sianscumsiitusimsinisi e otnsossehsstntmart simed Svsslomaiiiies 19
2.3 Tintedlp ConEBlanyEill ot s o s e ean i 20
2, L0 FHlTICA 18 TR0 i catuimmnimstmonssismasss i st sns e e it At e i eiaias 20
ikl g Ue SIS ir it ikt T il s s e nats o 24
2t CORAES (8 BalODADEML: s ninmspivoiimem iRl b s el R A A s 21
2:1:.9 Dispastiring da tralmiientt de SB08. . anu i smesimsnisnsimsmmsmionsttsmitsineiisdms 22
el MO SRl e IR o ot St s s T T R S it it a0 22
Sl L LOVRIIBIIR .o inmorsmricvisnibiin s et s i s s SPGBkt bl b b h s 22
I 0 RS G PR RN O U ST TR WONP L e 23
2l 13 BRI a0 6 Y ORI fucestissis siotimdsismmad i s S i R e 23
2.1, 14 Laboratorie de andlises Hsio0-QuITICHS . vsresssvsirssisssesabisesssissovssonss mevasisionis s 23
2 S AR I v A A T A S A it 23
B O T i s st s R s A P AR AR B A a8 s aacsa ket 24
4 L L7 Deptiaite de detergstiies & SAMRAMNAIES o.iu b i sierimestis itoiisndatomipsy sisesissbiges 24
3. ETAPAS DO PROCESSO DE BENEFICTIAMENTO .....ccccecveeerireereenenrnesesseseesssesesses 25
3.1 Recebimento da matéria prima na indastria (PCC-1) ..uuvecveerrereceerenieesecnereisnernnnne 27
K08 N T (0101 PR 1] 07 - P PR S AR NPIUC DO TR LS SIS0 B SO PR UNT SUTE SRT S CI N 28
R R T NONE S S SR YOI - R S ST E SR S LU oSO L 29
4 Selocda 1inal DA BSteira (PEICRZ) o snsrisiimimadsentsisirissstindoisbaininssssbraiairsisisss 31
33 ClonsieaRo (P C-3 ) vuiviimaouaismiomneinirimssss sty doriss s eaa st i lass it sus ks 31
30 Demig i (P U ) i iitiamininmataniirsizonisis stsgas s i e s i e st e o erasv e 33
3.7 Imierstio em tripolfoSTate; A€ SOUI0 . sissoisrimisvsssmtsniminsumnsssussinssocussorasainssarsssrsssonaie 34
38 b and e S0 v srisabinsionsii it inab i sispomseste sy sossa s edessinls 35
DY CONTBEUATHCIED: sonsisrcrsnsinns tooimspon o i s savmod coas LA RS SAH TS AR oA b GRS SN e AP R BT e 36
3,10 Embalagens (primiria € SCOUMAATIR) sisisccniivisnsissnissivarssoinsiosimisansnisssississsivme 37
11 EStOCASRRY. ariscumnmsnsmmsisaii i LT RSP S PP CEP oA PP T PR SR 39
£ Bl T L I A R N P PR M g g P B S S S SO 39
4. PROCEDIMENTOS DE HIGIENIZACAO NA INDUSTRIA......ovueeeerrereeerreresaresenns 40
4.1 Higienizacdes das instalacdes fisicas, equipamentos e utensilios......ccceevevruereeerernens 41
42 HigiemZacho d.o8 TnIGHATION sicoasstrnssissamotisasianisssessr s o s s iesamtis 42
5, CONSIDERACTIES BINATR icosmtnisserinesonsai et s st i i hatteto ot b 44
BT R ERGAR i e s st e R T S e ie 45

NI voaniisfecisivrnsaimmmmin i i gaviumn idi svme et RN s ey el S SRR B S e el e 48



i}

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

HENRIQUE MACIEL MARTINS

1. INTRODUCAO

Desde os primérdios da evolugdo humana, o homem busca nos recursos naturais
meios de sobrevivéncia e sustentagdo. Em virtude da sua rica biodiversidade, os ecossistemas
costeiros € ocednicos sdo priorizados como fontes de grandes exploragdes, podendo ocasionar
a extingdo dos recursos pesqueiros. A pratica da pesca predatoria € uma das principais causas
dessa situag@o. '

Atualmente, através das novas politicas de prevencdo ja ¢ possivel observar
mudangas no enfoque dado ao ordenamento pesqueiro. Estas, basicamente, visam fiscalizar e
extinguir a pesca predatéria, buscando reestruturar o atual quadro sécio-econdmico da pesca
da lagosta e seus impactos.

Em 2007, a produgdo brasileira de pescado foi de 1.072.226 toneladas, o que
representa um crescimento de 2% em relacdo a 2006, ja que foi de 1.050.808 toneladas, e
corresponde ao valor de R$ 3.603.726.475,00. A maior produgdo foi registrada pelo estado do
Pard, com faturamento em R$ 439.453.840,00, em segundo lugar ficou Santa Catarina, com
R$ 412.248.325,00 e, em terceiro lugar, Ceard com R$ 339.220,240,00. Pode se destacar o
crescimento de 2,3% da pesca extrativa marinha e 10,2% da aqiicultura continental. Vale
ressaltar que a aqiiicultura é o processo de produg@o de organismos aqudticos em cativeiro,
peixes, crustaceos, moluscos e anfibios (IBAMA, 2010).

O Brasil, em 2007, exportou para 83 paises, com a conquista de 15 novos
mercados, permanecendo os Estados Unidos na primeira posicdo da lista de principais
mercados importadores, seguidos pela Franga, pela Espanha, a Argentina, Portugal, Japdo e
outros paises, sendo a lagosta o principal produto de nossa pauta de exportacdo (IBAMA,

2010).
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No Nordeste, a produga@o nacional de lagosta, responde por quase 69,0% (BANCO
DO NORDESTE DO BRASIL, 2010), sendo a principal fonte de renda dos pescadores que
vivem na regido costeira, principalmente nos Estados do Ceara e Rio Grande do Norte.

O Ceard conseguiu nos trés ultimos anos praticamente duplicar a producdo da
lagosta, que passou de 2.186 toneladas em 2007 para 4.000 toneladas em 2009, um
crescimento de 45,3%. Isso se deve a intensificagdo da ﬁscalizagﬁo e a implementagdo, a
partir de 2006, do Plano de Gestdo para o Uso Sustentavel de Lagostas (O ESTADO, 2010).
O Cear4 ainda ¢ o maior produtor e exportador de lagosta do Brasil.

Inimeras medidas tém sido tomadas objetivando proporcionar a sustentabilidade
da atividade. O art. 1°, da Instru¢do Normativa N° 206, de 14 de novembro de 2008,
publicada no Didrio Oficial da Unido de 17 de novembro de 2008, proibe, nas 4aguas sob
jurisdigdo brasileira, o exercicio da pesca das lagostas vermelha (Panulirus argus) e verde (P.
Laevicauda), anualmente, no periodo de primeiro de dezembro a 31 de maio. No periodo de
defeso sdo vedados o transporte, a estocagem, o beneficiamento, a industrializacdo e a
comercializagdo de qualquer volume de lagosta vermelha e cabo verde que ndo seja oriundo
de estoque declarado (IBAMA, 2008).

O Ministério da Pesca e Aqiiicultura (MPA) e do Ministério do Meio Ambiente
(MMA) publicou em 19 de maio de 2010, no Diario Oficial da Unio, a Instru¢do Normativa
(IN) Interministerial n® 6/2010, de 18 de maio de 2010, que interrompe a proibi¢do da pesca
de lagostas vermelha (Panulirus argus) e verde (Panulirus laevicauda), nas aguas sob
jurisdic@o brasileira, excepcionalmente para este ano de 2010, também determina que os
proprietarios ou armadores de pesca de embarca¢des motorizadas e maiores de 10 metros de
comprimento, que receberem a autorizagdo de pesca ou a autorizagdo provisoria de pesca para
a captura destas lagostas, terdo um prazo de 120 dias para colocar e manter em funcionamento
um sistema de monitoramento remoto, que devera ser feito através de assinatura de
Declaracdo de Adesdo ao Programa Nacional de Rastreamento de Embarcacdes Pesqueiras
por Satélite (PREPS) (BRASIL, 2010).

Desta forma, a pesca da lagosta foi antecipada 15 dias antes de terminar o periodo
de defeso (CETV, 2010). Esta iniciativa vale somente para este ano e tem por objetivo a
valorizacdo da lagosta brasileira uma vez que chegard ao mercado exterior antes dos
principais concorrentes.

Segundo a classificacdo taxondmica, 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 a lagosta vermelha (Panulirus argus), lagosta verde (P. laevicauda), lagosta
pintada (P. echinatus) e lagostas sapateiras (Scyllarides brasiliensis e Scyllarides delfosi),
tendo, essas duas ultimas, participacdes bastante modestas nas capturas (MELLO, 2008).

Conforme a Instrugdo Normativa N° 138, de 06 de dezembro de 2006, do
IBAMA, que estabelece os tamanhos minimos de captura de 13 c¢cm de cauda para as espécies:
Panulirus argus (lagosta vermelha) e 11 cm para a espécie Panulirus laevicauda (lagosta
cabo verde) para beneficiamento, industrializagio e comercializagdo; restringe o emprego de
petrechos na pesca da lagosta, ficando proibida a utilizagdo de redes de espera tipo cagoeira,
bem como a utilizagdo de marambaias, somente podendo ser usadas armadilhas do tipo covo
ou manzua e cangalha. A instrugdo limita ainda a malha do covo ou manzu4 em, no minimo,
cinco centimetros entre noés consecutivos e proibe a captura da lagosta por meio de mergulho
de qualquer natureza (uso de compressor).

De forma geral, a lagosta capturada no Nordeste é desembarcada fresca, mas é
relevante ressaltar as condigdes adequadas de manipulagdo e transporte apos a captura.

As embarcagdes artesanais ndo dispdem de equipamentos para o congelamento da
lagosta capturada, sendo realizado no convés, apos a captura, o descabegamento, em seguida a
lavagem com agua do mar limpa e posteriormente o tratamento das caudas com metabissulfito
de sdédio em concentragdo maxima de 100 ppm de di6xido de enxofre (SO,) residual. Por fim,
sdo refrigeradas e acondicionadas, utilizando gelo em escamas, no interior do barco até o seu
entreposto de pesca.

Ja nas embarcagdes motorizadas, que possuem camara frigorifica, € realizado o
mesmo processo (lavagem e descabegamento), porém sdo acondicionadas em embalagens de
polietileno, posteriormente levadas ao congelamento e estocagem a uma temperatura de -18°C
a -25°C. Nesse caso, a utilizacdo de metabissulfito de sddio é opcional (INTERFRIOS, 2005).

E sabido que o armazenamento em condi¢des inadequadas deprecia o produto,
pois, provoca o aparecimento de manchas escuras no abdomen do crustaceo, conhecidas como
“barriga preta”.

O mercado estd cada vez mais exigente na compra de produtos industrializados,
principalmente quando se trata de exportagdo. A preocupagdo, em fornecer produtos com a
qualidade garantida, redobra os esfor¢os e faz do controle de qualidade uma pega importante

na sua cadeia produtiva.
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Assim sendo, as induUstrias brasileiras estdo adaptando suas unidades de
processamento ao programa Hazard Analysis Critical Control Points (HACCP) ou Analise
dos Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), criado pelo Food And Drugs
Administration (FDA), nos Estados Unidos, que tem como objetivo a padronizacdo 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, € possivel, se necessario, rastrear a origem do produto. (MATIAS,
2007).

O sistema APPCC surgiu na década de 60, juntamente com o programa espacial
americano (NASA). Apds cuidadosa analise dos riscos de contaminagdo a que os astronautas
poderiam estar sujeito chegou-se & conclusdo de que o maior perigo seria o de contaminagdo
pelos alimentos. Assim, criou-se um sistema de verificagdo de qualidade para impedir a
contaminagdo dos produtos a serem ingeridos (MORETTI, 2004). No Brasil, esse sistema foi
implantado na década de 90 nas industrias de pesca (SENAI/DN, 2000).

Atualmente, a implantacdo do sistema APPCC tornou-se uma exigéncia para
paises que exportam seus produtos beneficiados para os Estados Unidos e Unido Européia e
sera exigida de todas as empresas que comercializem pescado em nivel nacional (CARLINI;
LISBOA; BARRETO, 2004).

Neste contexto, o presente relatério se propde a discorrer acerca do relevante
processo de beneficiamento de cauda de lagosta congelada, a partir do estagio na industria
INTERFRIOS — IntercAmbio de Frios S/A, situada em Fortaleza/CE, visando observar as
etapas desse processo, bem como as normas e procedimentos em relagéo ao sistema APPCC,

adotado pela referida industria.



2. CARACTERIZACAO DA INDUSTRIA

No segundo semestre do ano de 2009, nos meses de outubro e novembro, foi
efetivado o estagio na indutstria de beneficiamento, INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A,
situada na Avenida Vicente de Castro, N° 5000, bairro Mucuripe, na cidade de Fortaleza-CE.
A referida industria possui registro no Ministério da Agricultura, Pecudria ¢ Abastecimento
(MAPA), na categoria entreposto de pescado, sob o Servico de Inspecdo Federal - SIF n°
2.370,

Criada em 1985, a industria foi projetada para atender a demanda do mercado
pesqueiro, atuando como uma das principais beneficiadoras de pescado do Estado e, hoje,
uma das poucas ativas em Fortaleza, possuindo uma area total de 1.201 m? e uma capacidade
de processamento de pescado congelado (lagosta, peixe, camardo, etc.) em torno de 30
toneladas / dia.

Habilitada para atuar nos mercados nacional e internacional, processando uma
gama de produtos, entre eles: lagosta congelada (inteira e cauda), lagosta cozida congelada,
peixe fresco inteiro, peixe congelado (inteiro eviscerado, sem cabega eviscerada e em postas),
filé de peixe (fresco e congelado), camardo congelado (inteiro, sem cabega, descascado),
camardo fresco, camardo descascado congelado. Salienta-se que o beneficiamento deste
ultimo produto (camardo) estd praticamente desativado.

Um fator determinante para a INTERFRIOS € a preocupagdo com o controle de
qualidade de seus produtos. Esta preocupacdo se torna maior por se tratarem de produtos
pereciveis que, dependendo de seu manuseio, podem apresentar perigo para a seguran¢a
alimentar. Desse modo, a empresa implementou o programa Analise de Perigos ¢ Pontos
Criticos de Controle (APPCC), a partir das informagdes SEDES/DISPOA n° 25/94 e 125/98.
Ainda como forma de garantir a qualidade, também utiliza as Boas Praticas de Fabricagdo
(BPF) e os Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO).

A geréncia de producdo da industria em andlise tem como responsdvel pelas
atividades operacionais o Engenheiro de Pesca José Teixeira de Abreu Neto e pelo
monitoramento do controle de qualidade dos produtos o Engenheiro de Pesca Julio Mesquita
de Oliveira Neto, ambos profissionais bastante competentes e experientes, devido ao longo

tempo de atuacdo na area.
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2.1 Instalacées da inddstria

Neste topico serdo discriminados os diversos setores que compdem a inddstria
INTERFRIOS - Intercdmbio de Frios S/A (Figura 1), como: plataforma de recebimento,
camara de espera, saldo de beneficiamento, gabinete de higienizagfo, tineis de congelamento,
fabrica de gelo, sala de embalagem, cimara de estocagem, estagfo de tratamento de 4gua, sala
de m4quinas, lavanderia, refeitério, banheiro, vestidrios, laboratério de analises fisico-

quimicas, almoxarifado, escritério e depdsito de detergentes e sanitizantes.

s

Figura 1- Vista frontal externa da indtstria INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza,
Ceara.

2.1.1 Plataforma de recepgéo

Neste setor € realizado o recebimento da matéria prima, que € descarregada dos
caminhdes, em que ao ser recebida ¢ verificado o estado da mesma, no que tange a presenca
de melanose (barriga preta), consisténcia da carapaca, odor e temperatura. No saldo (Figura 2)
ha uma mesa em inox com um sistema de chuveiros acoplados (Figura 3), fazendo uso de
dgua resfriada e hiperclorada a 5 ppm para a lavagem das caudas de lagosta. Nesse momento
os funciondrios inspecionam o produto através de equipamentos ou utensilios, como:

termOmetro, paquimetro (para medigdo da cauda da lagosta), caixa plastica (para
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acondicionamento) e balanca digital com capacidade para até % tonelada (para pesagem apds
a inspe¢do). No momento da inspeco, o colaborador responsével pelo controle de qualidade
preenche o formulario — Controle de Recebimento de Matéria Prima (ANEXO A), registrando
alguns dados do lote, tais como: fornecedor, data de chegada, quantidade, peso bruto, peso

liquido, temperatura, entre outros.

1 = N, e B i

Figura 2- Plataforma de recebimento das caudas de lagosta, na INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A,
em Fortaleza, Ceara.

Figura 3- Mesa de aco inox com sistema de chuveiros acoplados, utilizados no recebimento das caudas de
lagosta, na INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.
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2.1.2 Camara de espera

A cémara de espera, com temperatura ambiente de aproximadamente 0°C, tem por
finalidade armazenar a matéria prima, que aguarda o seu processamento no saldo de
beneficiamento, em caixas plasticas contendo o produto recoberto com gelo em escamas. A
sala est4 situada ao lado da plataforma de recebimento e € um ambiente mantido diariamente
higienizado, onde o piso & revestido com estrados de pléstico para evitar o contato direto das
referidas caixas com o solo, seguindo as normas da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria
(ANVISA). Os estrados séo freqlientemente retirados e submetidos a lavagem e desinfec¢éo,

mantendo assim a cAmara fria em condi¢des higiénicas adequadas (Figura 4).

Figura 4- Cémara de espera, local onde os produtos ficam armazenados, aguardando o direcionamento ao
saldo de beneficiamento, na INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Cear4.

2.1.3 Saldes de beneficiamento

A industria possui dois saldes de beneficiamento devidamente climatizados a uma
temperatura por volta de 18° C. O saldo dispde de equipamentos necessirios para o
processamento da lagosta, podem-se destacar pias com torneiras com bicos em inox (para
lavagem com 4gua refrigerada e clorada do canal entérico das caudas de lagosta), tesouras em

inox (evisceragdo e ftoillef), esteiras rolantes, caixas de plastico contendo gelo
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(acondicionamento do produto), balangas digitais (classificagdo e pesagem), bandejas, carros
portabandeja e mesas em inox (auxiliar o processo de embalagem e conducfo ao tinel de
congelamento), tanques com capacidade de 200 litros (contendo solugfo de tripolifosfato de

sédio e gelo) e termdmetros tipo “espeto” (Figura 5).

Figura 5 - Saldo de beneficiamento, onde os produtos sfo beneficiados, na INTERFRIOS — Intercambio de
Frios S/A, em Fortaleza, Cear4.

2.1.4 Gabinete de higienizacdo

Neste local estfo instaladas pias com torneiras, que sdo acionadas por pedais, para
lavagem e desinfecgdo das m3os e hd tambem escovas para lavagem das botas. Os materiais
utilizados na higienizagdo sdo dgua e detergente neutro, ainda existe um pedilivio, entre as
pias e o saldo propriamente dito, contendo dgua clorada a 200 ppm para garantir a méxima
higieniza¢#o das botas. Todo esse procedimento se torna obrigatorio para adentrar no saldo de

beneficiamento
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2.1.5 Ttneis de congelamento

Com 04 (quatro) tineis de congelamento com capacidade para cinco toneladas
cada, conforme dados fornecidos pela empresa, a INTERFRIOS trabalha com o método
Primeiro que Entra, Primeiro que Sai (PEPS), onde os produtos sdo armazenados de forma a
obedecer este método e manter uma linha continua de produg¢fo. Os tineis sdo monitorados

através de termoOmetros digitais, localizados na parte externa, onde a faixa de temperatura
deve ser de -25°C a -30°C.

2.1.6 Fébrica de gelo

Local onde € produzido o gelo, localizado no piso superior da industria, que por
gravidade cai para o compartimento logo abaixo, mecanismo que nfo gera despesa ao
processo, sendo armazenado ao lado da plataforma de recebimento, com capacidade de
produgdo de 15 toneladas / dia, dentro dos padrdes de qualidade (Figura 6).

O gelo produzido é em escamas, que melhora o contato com a superficie do
produto além de evitar a queima do pescado, ele € utilizado ao longo das etapas do processo

de beneficiamento para conservagdo da matéria prima e toda a produgdo € automatizada.

Figura 6 - Equipamento de liberagdio do gelo em escamas apés fabricagdo, na industria INTERFRIOS —
Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.
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2.1.7 Sala de embalagens

Sala destinada a embalagem do produto (cauda de lagosta congelada), sendo esta
localizada ao lado do tunel de congelamento com passagem direta entre eles, facilitando a
saida do primeiro produto que entrou (PEPS). '

Salienta-se que também € climatizada e os produtos sdo embalados em caixas

master box devidamente lacradas.
2.1.8 Camaras de estocagem

Tem por finalidade o armazenamento dos produtos ja embalados, aguardando a
sua expedicdo. Ao todo s@o 05 (cinco) cdmaras de estocagem com capacidade para 40
toneladas cada, assim sendo a industria possui uma capacidade de armazenamento de 200
toneladas (Figura 7). A temperatura de estocagem ¢ monitorada diariamente, devendo estar

em torno de -25°C.

Figura 7- Refrigeracdo a -25° C da camara de estocagem da indistria INTERFRIOS — Intercdmbio de
Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.
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2.1.9 Dispositivo de tratamento de agua

Através de uma bomba dosadora automatica com dispositivo de alarme sonoro e
visual interligado com as caixas d’4dgua, regulando a concentra¢do de 5 a 10 ppm de cloro
livre residual, fundamental para o tratamento da 4gua, indispensédvel no processo de
beneficiamento.

Esta concentracdo ¢ verificada através da coleta das amostras de agua, realizando
o teste de orto-toluidina ao longo do dia, principalmente nos seguintes pontos: fabrica de gelo,

torneiras das esteiras, areas de lavagem e recep¢do do pescado.

2.1.10 Sala de maquinas

E responsavel pela acomodagio na industria de todos os equipamentos elétricos e
mecdnicos. Este local ¢ de fundamental importancia para a INTERFRIOS, uma vez que
garante o pleno funcionamento das unidades de congelamento e a estocagem dos produtos. O
regime de trabalho desse setor € continuo, 24 horas / dia, acompanhado diretamente por

funcionarios qualificados.

2.1.11 Lavanderia

Responsavel pela lavagem dos uniformes diariamente entregues aos funcionarios.
E imprescindivel a manuten¢do da higiene das roupas, que terdo contato direto com o
ambientes onde ocorrem os processos na industria. Esta localizado na drea externa ao lado do

Laboratério.
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2.1.12 Refeitdrio

Local onde se realizam as refeigdes diarias fornecidas pela empresa aos
funcionarios, amplo, limpo, e com acomodagOes necessarias para essa atividade.
Dinamizando os trabalhos e horarios, pois os funciondrios ndo terdio que se ausentar para

realizarem suas refei¢des.

2.1.13 Banheiros e Vestiarios

Existem na industria trés vestidrios e trés banheiros, onde sdo dois a disposi¢do
das funcionérias femininas e um para o masculino. O interior dos vestiarios possui armarios
destinados para colocagdo de pertences e uniforme de trabalho em um total de dois para cada

funcionario.

2.1.14 Laboratério de andlises fisico-quimicas

Local da industria que sdo realizados os testes fisicos e quimicos para o controle
de qualidade previstos no programa APPCC da industria. Dentre os testes realizados tem-se:
iodométrico, Monieur Williams, fita MERCK, todos realizados por profissional devidamente

capacitado para tal fun¢do. Localizado na area externa ao lado da lavanderia.

2.1.15 Almoxarifado

Controla a entrada e saida de materiais de uso em geral utilizados na industria. E
responsavel também pelo acompanhamento dos estoques, avisando a necessidade de

ressuprimento. Entre os materiais cita-se: luvas, sacolas, botas, entre outros.
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3. ETAPAS DO PROCESSO DE BENEFICIAMENTO

A industria realiza, principalmente, o beneficiamento das lagostas vermelha
(Panulirus argus) (Figura 8), verde (P. laevicauda) (Figura 9) e, em menor propor¢do, as

lagostas pintada (P. echinatus) e sapateiras (Scyllarides brasiliensis e Scyllarides delfosi).

Figura 8- Cauda da lagosta vermelha (Panulirus argus) processada na inddstria INTERFRIOS —
Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

.

Figura 9- Cauda da lagosta verde (Panulirus laevicauda) processada na industria INTERFRIOS —
Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

O processo de beneficiamento da cauda de lagosta congelada foi baseado no
memorial descritivo da inddstria, em que foram seguidas, rigorosamente, as etapas

apresentadas através de um fluxograma (Figura 10).
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RECEBIMENTO DA MATERIA PRIMA (PCC 1)

|

ACONDICIONAMENTO ——— CAMARA DE ESPERA
(Caixas plasticas com gelo)

SALAO DE PROCESSAMENTO <

|

REMOCAO DO TRATO INTESTINAL
(Evisceragio e “toillet™)

|

SELECAO FINAL NA ESTEIRA (PCC2)

CLASSIFI&ACAO PCC3)

PESAGEM (PCC4)

-

IMERSAO EM TRIPOLIFOSFATO DE SODIO
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|
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(Primaria e Secundéria)

'

ESTOCAGEM

EXPEDICAO

Figura 10 - Fluxograma do processo de beneficiamento da cauda de lagosta congelada, destacando os
Pontos Criticos de Controle — PCC, na industria INTERFRIOS — IntercAmbio de Frios S/A, em
Fortaleza, Ceara.
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3.1 Recebimento da matéria prima na indistria (PCC-1)

Na indtstria as caudas de lagosta foram recepcionadas na plataforma de
recebimento em caixas de isopor contendo gelo, em seguida foram colocadas em uma mesa de
inox para serem lavadas com 4gua gelada e hiperclorada (5 ppm) através de torneiras
dispostas na propria mesa (Figura 11). Durante a lavagem as caudas foram inspecionadas uma
a uma por funciondrios capacitados com intuito de verificar possiveis alteracdes de natureza

quimica, fisica ou biolégica, pois € nessa etapa que se encontra o primeiro ponto critico de
controle (PCC-1).

Figura 11 - Mesa de aco inox dotada de chuveiros verticais, utilizados no recebimento das caudas de lagosta,
na- INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

Na inspe¢do foi identificada a presenga de melanose (oxidacdo da tirosina),
também conhecida por “barriga preta”, contaminag¢do por dleo diesel, odor desagradavel,
carapagca flacida ou quebrada, sendo todas descartadas. Apds essa primeira inspecéo as caudas
foram medidas com ajuda de um paquimetro, seguindo a orientacdo estabelecida pelo
Instituto Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis (IBAMA), em
relagdo ao tamanho minimo de captura. Segundo o IBAMA as caudas das lagostas ndo
devem ser menores a 11 cm para a Panulirus laevicauda (lagosta vermelha) e 13 cm a lagosta

P. Argus (lagosta verde), sendo descartadas pela industria as que apresentarem esse perfil
(Figura 12).
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Figura 12-  Campanha publicitdria “Consumo Legal de Pescados”, com enfoque na lagosta, lancada em
2008 pelo Ministério de Meio Ambiente (MMA) junto ao Instituto Brasileiro do Meio Ambiente
e dos Recursos Naturais Renovaveis (IBAMA) e a Secretaria Especial de Agiiicultura e Pesca
(SEAP) (COPENE, 2009).

Logo em seguida, foram selecionadas amostras das caudas de lagosta para a
pesquisa do teor de diéxido de enxofre (SO,) residual, através dos testes: semiquantitativo,
realizado com a fita indicadora “MERCK” que indica através de cores a concentragéo,
iodométrica e o0 Monieur Williams, esse ultimo é considerado o mais preciso na detec¢do do
SO, residual. Aquelas caudas que apresentaram teor de SO, inferior a 100 ppm foram
liberadas para o processamento, mas as que apresentaram valor superior a 100 ppm
voltaram para serem submetidas a uma lavagem com 4gua gelada para restabelecimento de
suas conformidades e em seguida retornaram ao processamento.

E importante lembrar que no ato do recebimento da matéria prima um funcionério

responsavel pela recepco preenchia uma planilha de controle (ANEXO A).

3.2 Acondicionamento

Depois de pesadas, as caudas de lagosta foram acondicionadas em caixas de
plasticos contendo gelo na proporcdo de 2:1 e conduzidas ao saldo de beneficiamento.
Quando existia um grande volume de matéria prima, parte desta era destinada a cdmara de

espera, para posterior processamento (Figura 13). A partir dessa etapa a temperatura do
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produto ndo ultrapassava os 5°C, sendo monitorada com auxilio de um termdmetro tipo

espeto.

Figura 13 - Acondicionamento das caixas plasticas na cdmara de espera da indéstria INTERFRIOS —
IntercAmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

3.3 Evisceracao e “toillet”

Essa etapa do processamento foi realizada no saléo de beneficiamento quando as
caudas das lagostas chegaram nas caixas plasticas contendo gelo. Em seguida as funcionarias
pegaram as caudas individualmente e iniciaram a remogdo do trato intestinal e, para isso,
utilizaram tesouras em aco inox, esterilizadas e afiadas. Em seguida posicionaram a cauda em
direcfio a uma torneira que possui um bico metélico para a limpeza interna do canal entérico

através de jato de dgua hiperclorada (5 ppm) garantindo a méxima higienizagdo (Figura 14).
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Figura 14 - Operacfo de retirada do trato intestinal da cauda da lagosta, na INTERFRIOS — Intercdmbio de

Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

Logo apds realizaram o “toillet”, removendo sujeiras, imperfei¢Ges e detritos que
possam estar fixados na carapaga, para melhor apresentacdo da parte muscular exposta. Em
seguida colocaram as caudas em uma esteira rolante de forma a dar celeridade e continuidade

ao processo. Os residuos retirados escoam por canaletas para evitar contaminacéo (Figura
38

£ -

Figura 15 - Operagdo de limpeza do canal entérico das caudas de lagosta, na INTERFRIOS — Intercambio
de Frios S/A, em Fortaleza, Cear4.
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3.4 Selecao final na esteira (PCC-2)

Quando as caudas chegaram ao final da esteira, funcionarios treinados realizaram
uma nova inspecdo, individualmente, observando o aspecto de higiene e através do olfato
identificaram possiveis odores caracteristicos do estado de decomposi¢io e, neste caso, as
caudas identificadas com esses odores foram descartadas (Figura 16). Também foi feita a
aferigdo da temperatura das caudas para assegurar que a temperatura néo ultrapassasse os 5°C,
e sO entdo, o pescado foi acondicionado em monoblocos vazados contendo gelo para controle

de temperatura (ANEXO B). Por esses motivos essa etapa foi considerada um PCC.

Figura 16 - Funciondrio realizando a inspegéo final de linha na indastria INTERFRIOS — Intercdmbio de
Frios S/A, em Fortaleza, Ceard.

3.5 Classificacio (PCC-3)

Os monoblocos contendo as caudas chegaram a mesa para classificagdo, na qual
uma funcionéria capacitada realizava a classificagéo tendo por base o peso de cada cauda, que

foi medido em “oncas” (0z), em uma balanca eletrdnica devidamente aferida (Figura 17).
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Figura 17 - Funcionéria realizando a classificacfio das caudas de lagosta, na INTERFRIOS — Intercdmbio de
Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

A classifica¢fo das caudas de lagosta variaram de 3 a 20 oz, onde 1 0z=28,35ge

1 libra = 0,454 kg, conforme a Tabela 1.

Tabela 1 — Tipos de caudas de lagosta congelada para exportacio adotados na Indéstria INTERFRIOS —
Intercdmbio de Frios S.A., em Fortaleza-CE.

Tipo Peso/cauda (0z) Quantidade/10 libras
3 25-3.5 46 - 63
4 3.5-45 36 -45
5 45-55 29-35
6 5.5-6.5 26 -28
7 6.5-7.5 22-25
8 7.5-85 20-21
9 85.=95 18-19
10/12 95-11.5 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

Essa etapa foi considerada um PCC, pois poderiam classificar de forma errada,

ocasionando uma despadroniza¢do do lote e conseqiientemente prejuizo para a industria e

para o consumidor. A classificac@io das caudas de lagosta foi monitorada, constantemente, por
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um funciondrio capacitado que anotava todas as ocorréncias em um mapa (ANEXO C). Por

fim, as caudas j4 separadas por tipo, foram mantidas nos monoblocos com gelo para a

manutencdo da temperatura.

3.6 Pesagem (PCC-4)

Apbs a classificaggio foi adotado um padrfo de peso de 4.536 g, equivalente a uma
caixa de 10 libras, pesada em uma balanga eletrdnica devidamente aferida. Para nfio ocorrer

fraude para o consumidor. Na pesagem foi condicionada uma margem de peso acima do valor

supracitado (Figura 18).
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Figura 18 -  Funciondria realizando a pesagem da bandeja contendo as caudas de lagosta, na INTERFRIOS —
IntercAmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

Mesmo com essa margem de peso, o funcionario responsavel pelo controle de
qualidade escolhia uma das bandejas para a reverificacdo dos pardmetros de peso,
classificagdo, odor e temperatura, tudo devidamente anotados de hora em hora em um mapa
de inspecdo. A atengfo nessa etapa foi para ndo haver divergéncia entre o peso liquido e o

declarado na embalagem. Por isso ela é considerada um PCC desse tipo de beneficiamento.



3.7 Imersio em tripolifosfato de sédio

Os monoblocos contendo as caudas, apés devidamente pesados, foram colocados
em um tanque de aco inox com gelo a 5 °C, contendo uma solucéo de tripolifosfato de sédio
em concentracdo de 4 a 8%. O tanque possuia capacidade para 200 litros e as lagostas

permaneceram imersas por um tempo de até 5 minutos (Figura 19).

Figura 19 - Imersdo das caudas de lagosta em tanques, contendo 4gua, gelo e tripolifosfato de sédio, na
INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

A resolucdo MERCOSUL GMC/RES. N° 31/92, determina que os aditivos
alimenticios devam atender as normas e especificacdes estabelecidas pela Organizagéo
Mundial de Satide (OMS), ou pelo Food Chemical Codex —IV (MERCOSUL, 1992).

No Brasil, a exigéneia € imposta pelo Ministério da Saude, que adotou a portaria
n° 540, de 27 de outubro de 1997, que define aditivo alimentar, como qualquer ingrediente
adicionado intencionalmente ou acidentalmente aos alimentos, sem proposito de nutrir, com o
objetivo de modificar as caracteristicas fisicas, quimicas, bioldgicas ou sensoriais, durante a
fabricagfio, processamento, preparacdo, tratamento, embalagem, acondicionamento,
armaienagem, transporte ou manipulagfo. Ao agregar-se, poderd resultar em que o proprio

aditivo ou seus derivados se convertam em um componente de tal alimento (BRASIL, 1997).



Segundo Oliveira et al. (1989), resumem que as principais vantagens da utilizagdo
de aditivos intencionais sfo: o aumento do tempo de conservacdo dos alimentos, evitando
desperdicios; a melhoria das propriedades dos alimentos, tais como cor e consisténcia,
perdidas ou diminuidas em razfo do processamento a que foram submetidos; a diminui¢fo
dos custos de producfio dos alimentos industrializados; a ampliagdo da diversidade de
produtos oferecidos pelas industrias; e os efeitos adicionais como, por exemplo, substincias
quimicas que impedem o desenvolvimento de microrganismos patogénicos.

Os fosfatos tém por fun¢fo, aumentar a capacidade de retenc¢o da dgua e proteger
contra a rancidez oxidativa, o que se traduz por melhoria na qualidade do produto final,

garantindo uma sensivel melhora no sabor (MARUJO, 1988).

3.8 Embandejamento

Apés a imersdo no aditivo tripolifosfato de sdédio, as caudas foram levadas as
mesas planas de aco inox para a pré-embalagem, onde funcionarias as envolveram

individualmente em filmes plésticos de polietileno de baixa densidade (Figura 20).

suant®

Figura20 -  Funcionarias realizando o envolvimento individual das caudas de lagosta, utilizando filme
plastico, na INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.
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Em seguida, as caudas de lagosta foram acomodadas em bandejas de aluminio, e
uma funciondria capacitada para tal fungfo, inseria etiquetas com informagdes a cerca do tipo
e quantidades contidas nas bandejas.

Logo depois, as bandejas foram drganizadas em carros porta-bandejas e, em

seguida, direcionadas aos tineis de congelamento (Figura 21).

Figura 21 - Carro porta-bandejas, sendo encaminhado ao tinel de congelamento, na INTERFRIOS —
Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

3.9 Congelamento

Os tuneis de congelamento utilizavam o sistema de refrigeracfio por ar forcado.
Esse sistema caracteriza-se por realizar o congelamento rapido do produto, em uma faixa de
temperatura, no interior dos tunel, que deve estar entre -25°C a -30°C. O congelamento réapido,
de acordo com normas inglesas, € definido como o processo que reduz a temperatura do
centro térmico do pescado de 0 °C para —5 °C, no periodo inferior a 2 horas (BURGESS et al.,
1979).

Os carrinhos porta-bandejas, com as caudas de lagosta, permaneceram nos tineis
por um periodo de 8 a 10 horas, até que atingissem, no centro térmico do produto, uma

temperatura de -18°C (Figura 22).
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Figura22 -  Vista do acondicionamento dos carros porta-bandejas, contendo as caudas de lagosta, no tinel
de congelamento, na INTERFRIOS — Intercimbio de Frios S/A, em Fortaleza, Cear4.

De acordo com Pedraja (1970), o intervalo de temperatura entre —1°C e —5°C &
amplamente considerado como critico, e deverd ser ultrapassado, o mais répido possivel,
como uma maneira de diminuir os danos causados as células durante o congelamento e
minimizar a formac¢&o de grandes cristais.

Devido ao cuidado que a industria deve ter com as temperaturas nas cadmaras €
tuneis, um funcionario capacitado, realizava o monitoramento através da planilha Controle de

Temperatura das' Camaras e Ttneis (ANEXO D).

3.10 Embalagens (primaria e secundaria)

Os carrinhos porta-bandeja foram transportados dos tineis de congelamento para
a sala de embalagens. Neste local as caudas de lagostas foram acondicionadas em caixas de
papeldo com capacidade para 10 libras (embalagem primdaria) (Figura 23). Em seguida as
caixas foram agrupadas em caixas maiores chamadas, master box, com capacidade para 40

libras (embalagem secundéria) (Figura 24).
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Figura23 -  Acondicionamento das caudas de lagosta em caixas de papeldo de 10 libras no setor de
embalagem, na INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Cear4.

Figura 24 - Acondicionamento das caixas de 10 libras nas caixas master box (40 libras) no setor de
embalagem, na INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza, Ceara.

Apds a embalagem das caixas, um funciondrio realizava uma nova pesagem para
averiguar se o peso liquido condizia com o peso declarado na embalagem. Nos casos de
discordancia as embalagens foram retiradas para as devidas corregdes.

A rotulagem nas caixas procedia-se através de papeleta ou marcagfo, referente a
data de processamento, nimero do lote, prazo de validade, tipo, declaragdo impressa do uso

de aditivos, entre outros.



3.11 Estocagem

As embalagens devidamente identificadas por lote foram levadas para as cdmaras
de estocagem (Figura 25) onde permaneceram até o momento de sua comercializa¢do. Essas

camaras funcionavam a uma temperatura de -20°C a -25°C e foram controladas por

termoregistradores.

Figura 25 - Funciongrio fazendo vistoria na cdmara de estocagem da INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios
S/A, em Fortaleza, Cearé.

3.12 Expedicao

Apbs sair das cAmaras de estocagem, o produto final seguiu para os veiculos de
transporte, que podiam ser caminhdes frigorificos ou containers, sob temperatura controlada
inferior a -18°C.

Um agente da Inspegfo Federal fez a vistoria no container, lacrou o transporte e o
liberou para o porto que abastecera o mercado Nacional e Internacional. Os principais paises

de destino foram os Estados Unidos, Franca e Jap&o.
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4. PROCEDIMENTOS DE HIGIENIZACAO NA INDUSTRIA

A INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, industria de renome na
comercializagdo e exportacdo de produtos pesqueiros no cendrio nacional e internacional, se
preocupa em atender seus clientes de tal forma que a garantia na qualidade dos seus produtos
€ fator indispensavel em seus processos. Esta preocupagdo se torna maior por se tratarem de
produtos pereciveis que, dependendo de seu manuseio, podem apresentar perigo para a
seguranca alimentar. Sendo assim todo o processo desenvolvido na empresa visa a busca
permanente pela melhoria da qualidade.

Primeiramente, € preciso explicar a diferenga entre a Garantia da Qualidade e

Controle de Qualidade.

De acordo com a [International Standards Organization (1SO 8402), define-se
Garantia da Qualidade (G.Q.) como “o conjunto de todas as ac¢les sistematicas e
planeadas, necessarias para proporcionar a confian¢a adequada para que um produto
ou servigo possa satisfazer as exigéncias previstas para a qualidade”. Por outras
palavras, a G.Q. ¢ uma funcdo estratégica que estabelece politicas, adapta
programas, tendo em vista estabelecer objetivos - e garante que essas medidas sdo de
fato aplicadas. No Controle de Qualidade (C.Q.), por outro lado, englobam-se “as
técnicas e atividades operacionais que s@o usadas para satisfazer as exigéncias de
qualidade” (ISO 8402), isto €, tem uma fun¢do tactica para executar 0s programas
estabelecidos pela G.Q (FAO, 1997).

Pensando nisso, a empresa adotou as seguintes ferramentas: Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF), Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO) e Anélise dos
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), que foram aplicadas desde o recebimento da
matéria prima até a expedigdo do produto ﬁnal, visando a sanidade dos alimentos e extingdo
dos riscos de contaminacao.

O programa APPCC foi desenvolvido para que todos os paises exportadores
apresentem aos paises importadores suas condigdes de qualificagdo basica de todos os seus
produtos. N&o 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 questdo. A sua base
principal é a preveng¢do ao longo da cadeia produtiva do pescado desde a despesca até o
beneficiamento do produto, alem da verificagdo dos equipamentos utilizados.

O APPCC ¢é um instrumento de avaliagdo de perigos sanitarios e serve para o
estabelecimento de sistemas de controle que visem a prevencdo ao invés de concentrar

esforgos no exame de produtos finais (BRASIL, 2001).
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E importante ressaltar que a industria possui um funcionario capacitado
responsavel pelo controle de qualidade e monitora os demais, visando o cumprimento dos

procedimentos de higienizagdo, realizados diariamente.

4.1 Higienizac¢des das instalacdes fisicas, equipamentos e utensilios

A limpeza e a desinfeccdo sdo, atualmente, algumas das operagdes mais
importantes na industria de alimentos, com o objetivo de prevenir a proliferagdo de micro-
organismos.

Foi observada uma constante higienizagdo na INTERFRIOS, sempre
demonstrando conduta na manutengdo desta pratica durante a manipula¢do da matéria prima,
em todas as etapas, desde as instalagdes fisicas até os equipamentos e utensilios, materiais que
auxiliam no trato com o alimento.

Antes de cada turno de trabalho os funciondrios lavaram com &gua corrente
clorada e detergente, bastante eficaz na limpeza, toda a area da plataforma de recebimento e
do saldo de beneficiamento, o que contemplavam as paredes, pisos, mesas, caixas plésticas,
carros de transporte, etc.

Inicialmente foi realizada uma pré-lavagem utilizando dgua fria, com o objetivo
de remover sujeiras, em seguida aplicou-se detergente liquido com a ajuda de uma esponja
para a remog¢do dos residuos mais resistentes. Os utensilios antes de serem utilizados
receberam um tratamento onde foram imersos em uma solugéo de cloro a 200 ppm, por um
perfodo de 20 a 30 minutos e, em seguida, foram imersos em uma nova solugdo de cloro ¢
permaneceram aguardando sua nova utilizagdo.

O cloro foi um dos desinfetantes mais eficientes ¢ mais usados. Esta disponivel
sob vérias formas tais como solugdes de hipoclorito de sédio, cloraminas e outros compostos
orginicos contendo cloro. O cloro gasoso e o diéxido de cloro sdo também usados (FAO,
1997).

Os materiais de aco inox (tesouras, facas, etc) passaram por um processo de
desinfeccdo quimica com Quaterndrio de Amdnio a 200 ppm, por um periodo de 10 minutos,

para em seguida serem utilizados.
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4.2 Higienizacao dos funcionarios

A higiene dos funcionarios foi considerada um Ponto Critico de Controle (PCC),
principalmente na prevencdo da contaminag@o microbiana ou da contaminagdo com corpos
estranhos aos produtos da pesca. Pensando nisso, a industria INTERFRIOS, seguiu as normas
estabelecidas das Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e dos Procedimentos Padrdes de Higiene
Operacional (PPHO), visando a manuten¢do da qualidade de higiene da empresa, sendo
aplicado também aos visitantes.

Ao chegar para o trabalho, os funcionarios receberam seus uniformes,
devidamente limpos, foram obrigados a usar touca, luva, avental, gorro e botas, sendo
terminantemente proibido o uso de brincos, relégio ou qualquer tipo de joia, barba ou bigode,
baton, esmalte nas unhas. Alimentos, bebidas e cigarro s6 podem ser consumidos nos locais
destinados para tal fim.

No caso de lesdes superficiais, como cortes, queimaduras, feridas e infec¢des na
pele, doengas infecciosas, como distirbios intestinais, corrimento nos olhos, nariz e ouvidos
devem ser comunicadas ao departamento médico e o funciondrio afastado de suas fungdes.
Isso vale também aqueles que ao regressarem, depois de uma auséncia por doenga, com ou
sem atestado médico.

Os funciondrios e visitantes foram obrigados a passar pelo gabinete de
higienizacfo, localizado na entrada do saldo de beneficiamento. Neste local foi realizada a
limpeza das botas, com 4dgua, detergente e uma escova com cerdas de nylon, em seguida, as
mios e antebracos com sabonete liquido, em pias com acionamento por pedal e secados com
papel toalha (Figura 26).

Logo apés, eles passaram por um pedilivio, que consiste em um tanque contendo
4dgua clorada a 200 ppm para limpeza ¢ desinfec¢do final das botas (Figura 27).

Como forma de verificacdo da eficiéncia e eficdcia dos procedimentos de
higienizagdo e desinfec¢do, foi realizddo mensalmente um teste, chamado Swab Test, através
de um bastio plastico estéril envolto de algoddo em uma das extremidades, friccionando o
mesmo sob as superficies de contato escolhida por meio de amostragem, em seguida

encaminhado para laboratério a fim de submeté-lo a analise microbioldgica.
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Figura 26 - Funciondrio realizando a higienizagdo das méos, acionando a torneira através de pedal no
Gabinete de higienizagfo da industria INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A, em Fortaleza,
Cearé.

Figura 27 - Pediliivio com 4gua clorada a 200 ppm na industria INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A,
em Fortaleza, Ceara.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

O desenvolvimento da regido Nordeste, através das atividades do pescado, vem
atraindo investimentos e contribuindo para captagdo de novos mercados, com destaque para o
mercado internacional.

O processo de controle durante o beneficiamento da cauda da lagosta na
INTERFRIOS — Intercdmbio de Frios S/A ¢ bastante rigoroso, implantado através de
programas € sistemas exigidos por normas internacionais para exporta¢do, por se tratar de
produto perecivel em que, dependendo de seu manuseio, pode apresentar perigo para a
seguranca alimentar.

Portanto, ¢ notéria a preocupacdo da industria em garantir a sanidade de seus
produtos, uma vez que todos que fazem a empresa trabalham com este mesmo objetivo. Como
conseqiiéncia desse desempenho, a mesma tem ocupado um lugar de destaque no mercado
internacional.

Por meio do estdgio nesta renomada empresa foi possivel observar na pratica as
teorias estudadas, as dificuldades enfrentadas por este ramo, bem como conhecer o0s
procedimentos, normas e padrdes, atualmente, necessarios ao beneficiamento e &
comercializagdo para exportacdo das caudas de lagostas congeladas, sendo importantissimo

para formac#o profissional do aluno, futuro Engenheiro de Pesca.
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ANEXO A - CONTROLE DE RECEBIMENTO DE MATERIA PRIMA

Data: e Quantidade: Kg
Fornecedor: Lote N°
Exame:
MATERIA - PRIMA
() Camardo inteiro () Lagosta inteira
() Cauda de lagosta () Camardo s/ cabeca LEGENDA: S = SATIFAZ — NS = NAO SATISFAZ — N= NAO
4 A, : AVALIACOES 01 [02 |03 |04 ][05][06[07 |08 ]09]10]11
1. Perigos: Multiplicagdo bacteriana e SULFITOS
Decomposigdo () IMATURAS
Contaminacio com 6leo diesel () MANESAS NECRAG
B s sl OVADAS
. xcesso de su ito  ( ) MOLES
2. Medidas Preventivas: VIVAS
- Analise sensorial MORTAS MORIBUNDAS
3 s £ e a COLORACAO ESTRANHA
Tempe%atula da mateua'pnmei PRESENCA DE OLEO DIESEL
= Cun1pr1m@1to dqs e§p6c1ﬁcagoes de compra ASPECTO LEITOSO
- Teste semi-quantitativo TEMPERATURA
3. Limites criticos: (I)][:))(()T%RA
- Decomposi¢do = ZERO DANGS FISICOS

- Temperatura < 5,0

- Contamina¢@o com éleo diesel = ZERO

- Sulfito = 80ppm ( teste semi — quantitativo) e
100ppm (teste monier williams).

- Cumprimento das especificagdes de compra = obrigatorio Responsavel :

4. Acoes Corretivas: Vetificadoem . { /

- Decomposi¢do: Ndo Receber ( ) Controle de Qualidade.
- Contaminag@o com 6leo diesel: Ndo Receber ( )
- Sulfito acima do limite critico lavagem com agua até restabelecer o aceitadvel ()

- Temperatura acima de 5,0°C, colocar gelo ()
Outros:

Fonte: INTERFRIOS — Intercambios de Frios S/A (2010)




ANEXO B - CONTROLE DE TEMPERATURA DO PRODUTO

Recepcio ()
Processamento ( )
Embalagem ( )
Embarque ( )

Data / / Lote
Produto Procedéncia

Amostra Hora |Classificacio Temperatura 'c

R[N |Un [ (W=

o

—t
=]

=
—t

f—t
[\®]

J—t
W

p—
=

p—
9]

[y
N

[
BN |

[y
Qo

[
o

(o]
o]

Responsavel Controle de Qualidade

Aciio corretiva:

Fonte: INTERFRIOS — Intercdmbios de Frios S/A (2010)



ANEXO C - MONITORAMENTO NA CLASSIFICACAO E PESAGEM

Data do processamento: / /

Hora do Monitoramento:

Produto

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

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

- Utilizar pessoal capacitado.

CALIBRAGEM DAS BALANCAS

DATA DA RESULTADO DA METODO DE

CALIBRAGEM | CALIBRAGEM | CALIBRAGEM | FUNCIONARIO i
4. Acdes corretivas:
- Repesar os lotes com peso abaixo ( )
- Consertar ou trocar as balancas ()
- Reciclar ou substituir operario L0
- Reclassificar caixas incorretas ( )
Legenda
S =Sim
N = Nio
Responsavel:
Verificado: Data: / /

Fonte: INTERFRIOS — Intercimbios de Frios S/A (2010)




ANEXO D - CONTROLE DE TEMPERATURA DAS CAMARAS E TUNEIS

HORA
X)

Estocagem Congelamento

Cimara

Thuneis

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 — Intercdmbios de Frios S/A (2010)
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