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TENTATIVA DE MELHORIA MO PROCESSAMCNTO DE CAUDAS CONGELADAS DE
LAGOSTAS, DESTINADAS A EXPORTACAQ, PELAS INDOSTRIAS DO CEARA
Francisco Gerson Aradjo
INTRODUGAD
As lTagostas se incluem entre os principais re-
cursos pesqueiros marinhos do nordeste brasileiro, sendo
exportadas sob a forma de caudas cnnﬂeladas (Dgawa,et al,,

1970-a) . As espécies de valor comercial estan representas

das por Panulirus argus (Latreille) e Panulirus laevicau-

da (Letreille).

No Brasil, a sua exploragio teve infeio em 1955
(Paiva & Moura, 1965), quands Fortaleza exportou 40 tone=
ladas métricas de caudas congeladas. J3 am 1974 e 1975,
os volumes exportados foram de 2.223 & 1.657 toncladas mﬁ
tricas, respectivamente, tendo, no primeiro ano, occarrido
a maior produgao até hoje verificada na pals (CACEX = Ban
co do Brasil S/A). Ainda, segundo esta fonts, as exporta-
coOESs -hacienais deste: produto, no periodo 1955/1975, atin
giram 33.235 toneladas métricas, das quais 23.877 coube-
ram a Fortaleza, o que equivale a 71,8% do tetal nacio-

nal.

Atualmente, em Fortaleza, existem as sequintes
inddstrias em que se elabara este produto: Cear: Pescas
5/A - CEPESCA, Companhia Brasileira de Armazenamento -
CIBRAZEM, DELMAR - Pradutes do Mar S$/A, Indastria de Pes-
ca do Ceara S/A - IPECEA, Amazdnica Indistria e Comércio
de Pesca e Industria de Frioc e Pesca S/A - IPESCA.

0 presente trabalho tem por objetivo apresentar
sugestoes e um modelo tedrico idealizado para aprimorar
© processamento de causas congeladas de lagostas destina

das a exportacgdo pela Indistria cearense.



MATERIAL E METODOS

Wisitamos todas as industrias acima citadas, ob

servando-se todas as operagoes a que sac  submetidas

as lagostas, desde a recepgac até a expedigao das caudas

congeladas.

I Com base nestas observacgoes, dividimos o pro-=

cessamento nas seguintes etapas: | - Recepgao, 2 - Benefi

ciamento, 3 - CLongelamento ¢, 4 - Embalagem e Estocagem.

1= RECEPCAO

Chegando nas indOstrias, as caudas s3o armazena

das na camara de espera (camara tampao), onde permenscem

até que se inicie o beneficiaments. Podem chegar congela

das ou resfriadas. No primeire caso, o seu transporte se
faz em caminhoes frigorfficos: quando resfriadas, sao
transportadas em caminhaoc isetérmico ou comum, ou em cami
nhoneta "pick up" conservadas com gelo. 0 seu acondiciona
mento se faz em monoblocos plasticos, sacos de polipropi-
leno ou de palha de carnagba,

Em um tanque especial de ago inoxidavel (Fiqura
1), colocam=-se as caudas, submetendo-as a uma lavagem ge

ral, com o auxilio de um jate de dgua, a qual serve tam-

bém para separar o gelo, no caso de se ter resfriado, o

material.

1.1 = Classificagao: sadoc apreendidas pelo DIPOA

(Departamento de Inspegac de Produtos de Origem Animal)
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a5 caudas em que se verifiquam "barriga preta'" au infcia
de decomposigao. Aquelas cujo tamanho seja inferior a 12
cm sao também apreendidas por aquele argao, de acordo com
a leglslagao da SUDEPE (Superintendéncia do Desenvalvimen
_tﬂ da Pesca). Estas duas oltimas caracteristicas sao de -
terminadas por pessoas treinadas. A verifiecagao . do estado
de frescor e feita mediante o emprago de alguns caracte-
res organolépticos, tals como textura, cor & ador. Nao
sao exportadas as carapagas moles ou quebradas, as qualis

s3ao consumidas no mercado interno.

1.2 - Contagem: separam-se grupos de 80 a 200
caudas, de acorde com o tamanho, transferindo-os a se-
guir, para monoblocos plasticos, gque sac colocados nas a-
las do tangue de racepcgao. Esta operacao visa controlar o
numero de caudas adquiridas pelas indistrias quando estas

as obtem de fornecedores cu filiais.

1.3 - Pesagem: durante esta operagao, pesam=-se

E monoblocos de ecada vez,

1.4 - Adigaoc de gelo: em cada monobloco, coloca

se uma camada de gelo (5 a 20% do peso das caudas).

1.5 = Eﬁtncaggm: colocam=-se os monoblocos em

carrinhos, os quais sao estocados na camara de espera (c3-
mara tampao), de onde seguem para o salao de beneficiamen

to) .
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2 - BENEFICIAMENTO

Esta etapa compreende as sequintes nperagaea:

2.1 - Separagao do gelo: consiste na aplicagao

de um Jato de Agua sobre as caudas. £ feita apenas em al-

gumas industrias.

2.2 - Evisceragao: introduz-se a ponta de uma

tesoura ou faca no anus da lagosta, retiranda-lhe o intes

tino.

2.3 - CLorte: com o auxilic de uma tesoura, elj-
minam=-se as partes pretas situadas na jungao cauda-cefa-
lotorax, aplicando=-se uma lavagem com Aagua ecrrente ao

mesmo tempo.

2.4 - Seringa: consiste em s= introduzir o 3nus
da lagosta em uma torneira ponteaguda, por onde a agua
sai sob press3ao a fim de que sejam retiradas quaisquer su

jeiras existentes no canal entérico.

2.5 - Lavagem: € feita manualmente, utilizando-

se torneiras comuns.

2.6 - Tratamento com Tripolifosfato de Sodio

{Haﬁﬂjglul: coloca-se esta substancia, juntamente com as
caudas, em uma maguina de ago inoxidavel do tipo betonej

ra, fazendo-se em seguida a homogeneizagao.
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2, - i a a
7 Classificagan: as caudas sao classifica-

das nos varios ti 3
Pos para exportacao, de acordo com o pe=
so (tabela 1), eliminanda-se aque las acometidas de "barri}

a= i = . _
ga=preta’ durante a sua permanéncia na chmara de espera,

2.8 - Pesagem: pesam-se em bandejas plasticas
4,65 kg de caudas de um mesmo tipo para exportagao, colo-
cando-as, a séquir, nas bandejas em que seraoc congeladas.
Apos as operagoes de congelamento ¢ descongelamentn este

peso fica reduzido a2 4,53 kg (10 libras).

2.9 = Enrolamento € Acondicionamento em Bande-

jas: enrola-se com plastico ou papel celofane a carne
de fungac cauda-cefalotdrax. Em segquida, acondicionam-se

as caudas em bandejas de aluminio ou ago inoxidavel.

3 - CONGELAHENTOD

Este etapa se faz am tlneis de congelamento ra-

pido, nos quais as bande jas com caudas, que foram trans

portadas em carrinhos permanzcem durante 6 a 14 horas.

4 - EMBALAGEM E ESTOCAGEM

ApGs o congelamento, transportam-se as bandejas

- ; e
em carrinhos para o© salao de embalagem, acondicionando-s

ao
cada 10 libras de caudas congeladas em caixas de papel
a i i ara
("jnner carton''}, as quals sao carimbadas por tipe P
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exportagao. Em seguida, empilham-se & caixzas de 10 libras,
de mesmo tipo, embalando-as e¢m cartoes (''master carton"),
que sao etiquetados & amarrados com Fita plastica - arque
amento. Estes cartoes s3o transportados em namero de 12
em carrinhos, para a camara de estocagem, onde permanece-

rac até o momento de serem expedidas para a exportagao.

Para cada etapo do processamento das seis indus
trias de que trata esse trabalbo, foram observados o nime
ro de operarios € os equipamentos utilizados, registran-
do-se o tempo médio de permanancia das caudas e as tempe-
raturas destas e do ambiente, com o auxilio do aparelho
Takara Thermistor, tipo SPD-10, de acorde com o metodo
de Graham (s/d) (tabelas 11, 11l & 1V).

De posse do nUmero de operarios e suas respecti
vas produtividades por etapa do processamentoa, estimamos
o custo direto da mao-de-obra para cada indistria, levan-
do-se am conta que os vencimentos mensais de cada opera-
rio correspondem ao salaric minimo regieonal vigente (Cr$
544 B0), tendo sido incluido os encargos sociais (Crs
3,25/h) . Aos funciondrios gue trabalham com constantes &0
tradas nas camaras frigorificas, acrescenta-se 203 do sed

salario, referente 5 taxa de insalubridade (Tabelas V e

Vi) .
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RESULTADOS E DISCUSSfn

O "lay=out!" do procsssamonto de coudas em cada
industria & apresentado nas flguras 2 a 7, correspondendo

as “Indastrias A a F, respectivamente.

1 - INDOSTRIA A

1.1 - Recepgao: as caudas que entram nesta in-
dastria, chegam, na mesma propor¢as, em suas formas conge
ladas e resfriadas, seguindo-se as técnicas deseritas an-

terformente.

1.2 - Beneficiamento: esta etapa se desenvolve

ac longo da mesa de benefliciamente, apresentada na figu-
ra B.

Para se preparzr a solugao de tripolifosfato de
sodio [H35F301DJ. coloca-se | kg desta substancia em um
balde de plastico contendo de 13 a 16 litros de agua, fa-
zendo-se a homogeneizagdo com umaz pa do mesma  material.
Usam-se 670 ml. desta solugao para 20 kg de caudas, duran
te 2 min. de rotagac na betoneira de ago inoxidavel. For-
mam-se pilhas de 14 bandejas, cuja altura equivalem a do
tinel de congelamento. Cada uma destas bandejas tem capa-
cidade para receber 5,30 kg de caudas, ou s ja, um peso

equivalente ao de 2 caixas de 10 libras.

1.3 - Congelamento: as nilhas de bande]as, cujo

transporte se faz em carrinhos, sao armazenadas na ante~

09



camara
POFr cerca de 6 haras, sando a seguir, conduzidas

Para o tunel de congelamento. onde permanecem cerca de 132

ho ! T
ras. S5e este tunel estiver dasocupado, nele acondicig-

nam=-se diretamente as bande jas.

1.5 = Embalagem ¢ Estocagem: ao chegarem a0 sa

lao de embalagem, as caudas, congeladas, s3o0 retiradas

das bandejas, com o auxllic de uma na de ago inoxidavel,

sendo a seguir, acondiclionadas nas caixas, de accrdo com

- ]
as tecnicas anteriormente descritas.

2 - INDOSTRIA B

2.) - Recepgido: as caudas, que entram nesta in-
dustria, sao capturadas, principalmente por barcos ge lei-
ros, chegando naquela, &m suz forma congelada. As técni-

cas de Recepgao sao idénticas as da inddstria 4.

2.2 - Beneficiamento: esta etzpa se efetua ao

longo da mesa de bencficiamento, apresentada na figura 9.

0 tratamentoc com tripolifosfato de sddio € idén
tico ao da industria A.

Apos saram enroladas em papel celofane ou plas-
tico, as caudas s$ao acondicionadas nas caixas de papelao,
parafinadas, com finalidade de se evitar penetragio de
umidade, durante o congelamento, sendo as mesmas, despro-
vidas de tampas e com abarturas laterais, que permitem a
penetragio do ar a fim de facilitar o congelamento.Nestas

calxas, que tem capacidade de acondicionar 10 libras de
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caudas, as mesmas sao exportadas.

2.3 - Congelamento: no tanel de congelamento,as

caudas saoc colocadas em armacoes de aluminio.

2.4 - Embalagem @& Estocagem: as caudas, congela

das, chegam no salao de embalagem ja acondicionadas nas
caixas de 10 libras, em que serac exportadas ("inner car-
ton') sendo tampadas, carimbadas, por tipo de exportagao,
empi lhadas em numerc de quatro do mesmo tipo, embaladas
em cartoes (''master carton'), arqueadas e transportadas,

em numero de 18 para a camara da estocagenm.

3 - INDOSTRIA C

3.1 - Recepgao: idéntica 3 da industria B.

3.2 - Beneficiamento: as caudas n3c sao separa-

das do gelo guando chegam an sal3o de beneficiamento, sen
do os monoblocos engavetados na mesa (figura 10). As cau-
das, durante suas aperagaes, de limpeza [Ev?sc&ragﬁu, cor
te, lavagem e seringa), sac transportadas em esteira ro-
lante.

0 tratamento com trinalifosfato de sadio a 5%
e feito colocando-se, aproximadamente, 20 kg de caudas em
uma cesta de ago Inoxidavel, perfurada, a qual € imersa,
por 2 minutos, em um tanqus de ago inoxidavel, contendo a

solugdo previamente preparada. Uma mesma solugao & utl-
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lizada A 0
da para varias ImersSes, sendo substitulda quando sua
coloragido torna=se escura.

Apés cada cauda ser enrolada, & colocada uma Ii

a -
ga de borracha em volta da mesma, visando prender o plas-

tico ou o papel celofanc.

3.3 - Congelamento: as caudas sas colocadas em

bande jas de aluminic ou 3¢o inoxidivel, com capacidade de

duas pesagens de 4,65kg, sendo engavetadas em um carro de

congelamento, feito de s¢o inoxidavel com capacidade para

16 bandejas.

3.4 - Embalagem e Estocagem: idéntico as da in-

dustria A.

4 - INDOSTRIA D

‘dintica 2 da industria B.

4.1 - HEEEEEEQ:

L.2 - Beneficliamento: apOs serem enroladas, na
mesa de beneficiamento {figura 11}, sao colocadas ligas
de borracha em volta da cauda com idéntica finalidade ao

procedimento da indastria ©.

As caudas a0 acondiclonadas, em bande jas espe-

sendo que cada uma delas tem a<

ciais de ago inoxidavel,

«as de exportagao de 10 libras ("inner

daptagao para 3 cal

carton'}).
Esta & a unica indistria em nue naoc se’ verl fi=
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ca o tratamento.com tripolifosfato de sodio.

k.3 - Congelamento: formam-se pilhas de 8 des-

sas bandejas especiais, cuja altura equivale a do tunel
de congelamento, fazendo-se, a seguir, 2 estocagem a fim

de que se verifique o congelamento rapido das caudas.

4.4 - Embalagem e Estocagem: em cada uma das

adaptaqﬁes das bhande jas de congelamento &€ colocada uma cai
xa de 10 libras, a qual por um impacto forte na mesa de
embalagem, recebe as caudas ja beneficiadas sendo a 5 -
guir executada as operagoes de embalagem, descritas ante

riormente.

5 -~ INDOSTRIA E

5.1 - Recepcan: ldentica a da industria B.

5.2 - Beneficlamento: difere da industria A, no
que tange ao gelo das moncblocos, o qual nao e retirado
no inicio desta etapa. Apos serem colocadas em bande jas

de aluminie, as caudas sac conduzidas 3 mesa (Figura 12},
0 uso do tripolifosfato de sodio @ idéntico ao

da industria A,

5.3 - Congelamento: idéntico ao da indastria A.

5.4 - Embalagem ¢ Estocagem: idénticas as da in

dustria A.
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6 - INDOSTRIA F

6.1 - Recepgiou: as caudas chegam nesta indGs -

tria em sua malorla congeladas, sendo as técnicas de re-

cepgac idénticas 3s da indastria A.

6.2 - Beneficiamento: se efetua ao longo das me

535 apresentadas na Flgura 113.

0 uso do tripolifosfato de sadio € idéntico ao

da industria A.

6.3 - Congelamento: idéntico as da indistria C.

6.4 - Embalagem = Estocagem: idénticas da indis

tria €, diferindo apenas pelo fate desta industria efe-

tuar uma segunda pesagem parz verificar se as caudas n3o

perderam muitec peso durante o cong2lamento.

Em todas as inddstrias, a etapa de recepcac mos

trou=se uniforme quants ac desenvolvimento das operacoes

€ a0s equipamentos utilizados, A lavagem & feita mediante

© emprego de agua a =27 z 2%C, acarretando uma brusca ele

vagao na temperatura das Caudas, que se encontram congela

das ou resfriadas. O bom seneo Indica que se deve utili

zar durante esta operagao e as de corte, lavagem e serin-

ga, agua a baixa temperatura, para que seja mantida s “ea

deia de frio'" do produto, retardando 1 decomposigaon por

atividade bacterioldgica cu enzimatica. Pars se resfriar

8 agua, sugerimos uma passagem do cano através da salme -

ra resfriada, que se utlliza na fFabrica de gelo da indus-
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tria ou, colocar-se uma serpenting de resfrizmento na cali
xa d'agua da mesma. Uma outrs maneira de se reduzir cstas
perdas de qualidade sar3 o uss desta agua sem resfris-la,
fazendo-se as operagoes o mals rapido possivel.

Recomenda-se o execugao de testes quimicos e
bacteriologicos para ambas as modalidades, a fim de se
determinar o volume de nerdas, sendn feito, entao, um es-
tudo da viabilidade econdmica da au1fca;§ﬂ da primeira mo
dalidade, que € mais perfeita, emborns mais onerosa, ou pe
la opgac da segunda. Convém ainda salientar que o uso de
agua gelada pode acarretar problemas aos opararios, na
primeira modalidade.

Mas industrias /i e B, no infcio da etepa de
beneficiamento, € feita uma lavagem para retirada do gelo
e descongelamento das caudas, utilizando agua tambeém a
temperatura de 27 T 22C, Achamos mais acertado o procedi-
mento das inddstrias, €, D, E e F, que retiram manualmen
te o gelo dos monoblgcos. luando as caudas se encontram
parcialmente congeladas, se torna necessario esta lava-
gem, porém causa © inconveniente de aumentar, demasiada-
mente a temperatura do nroduto. Jason (s/d) descreve um
sistema de descongelamento a vacuo, 2 temperatura de 18¢C
com equipamente que aprasenta como vantagem ym descongela
mento rapido e melhoria na qualidade das caudas.

A execugao simulti3nea das operagoes de eviscera
¢3o e seringa, praticada na Inddstria F, e enrolamento &
acondicionamento das caudas em bandejas, praticado nas in
dustrias A e F dJdao uma maior rapidez na passagem das

caudas por estas operagoes. Wao achamos necessario o uso

15
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da esteira rolante na mesa de beneficiamento da indistria

C. devido o grande tempo gasto nas operaghes, sendo bre-
Ferivel, os ascarregadores de bandejas das indistriss A,

B e E. Acreditamos ser prescindfvel a opera¢ac de classi-

flcagao de qualidade feita na industria F, apds a evisce-

ragao e seringa. Esta operagio poderia ser desenvalvida

juntamente com a dperagan de classificagio de tamanho de

e@xportagao, sendo necessario o treinamento de operarias ha

bilitadas para desenvolver a um so tempo, as duas classi-

ficagoes.

0 congelamento das caudas a sordo, confere uma

melhor gqualidade aeo produto, dispensando a operagaa

de
corte, por n3o apresentarem manchas na pelicula superfi-
cial da carne da juncg3o couda-cefalotdrax. He casa das

caudas resfriadas, esta operagio se torna imprescindivel,

devido o aparecimento de manchas escuras gue se formam

nesta reglao, fazendo com que as mesmas atravessem a eta-
pa de beneficiamento em um tempo mais longo. A& mancha pre

ta que ocorre no infcic da deterioragho, aparece mais ra-

pida e intensamente na especie Fanulirus laevicauda, de a
cordo com Ogawa et al. (1570b).0 problema poderia ser ame
nizado si se fizesse um descabegamento a bordo logo que
se efetuasse a captura, seguindo de uma lavagem com agua
do mar resfriada, imersao em uma solucgaon de Bissulfito de
§odio 1,25%, durante | minuto (0gawa et al.1970b) e, ime
diatam acomodagac em gelo do material,

0 D.0O. de V1L/07/76, S.1. paaq. 9438, publicou a

Resolugao da Comissao Haclonal de Normas & Padroes  para

Alimentos do Ministério da S:0de,a qual estende o emprego
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do Bissulfito de S0din, em solugao por Iimersio, ou em ge
le, a 1,25%, na conservagao de camaroes e lagostas.

A operagac de class! Flcagae & um dos loecals do
beneficinmento, onde existe malor estrangulamenta no flu-
xo de produgao, sendo o seu bom dasempenho relacionado
diretamente com a habilidade e disposigan para o trabalho
da classificadora. Nesta cperagao e em cutras, que se ve-
rifiquem umo demora na sua execugaos, aconszlha-se a colo-
cagao de gelo, junto ao produto, para impedir a elevagao
da sua temperatura.

D uso da liga de borracha prendendo o plastico
ou papel celofane na industriz D, & perfaitamente justifi
cado devido as caudas serem congeladas de barriga para
cima pois o plastice ou panel sac dobrados no sentido da
barriga; Ja na inddstria C, a liga & dispensavel.

Verifica-se, aoc longo de todo o BrocEssamnanto
que as caudas 530 mantidas em contacto com equipamentos
de ago inoxidavel, aluminic, pléstico e papelac. Hansen &
Aagaard (1969), em estudo sobre o ecntrale sanitario no
congelamento de crustaceos € moluscos, afirmam que na 1i-
nha de processamento nan deve existir superficies metali-
cas gque possam liberar tragos de metais cataliticos tais
como: ferro e cobre.

A temperntura das caudas sofrc varias oscila-
goes ao longo da linha de processamento. Ao chegarem  no
tanque de recepgdo, resfriadas ou congeladas, sofrem wuma
lavagem com agua a 27 t 2°C, 2 gue eleva sua temperatura,

a até 182C, 0 tempo gasto nest> etapa € de 15 a 35 min.
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Na cadmara de espera, aquelas pormanecem de 0 a 12 horas,
CoOm sua temperatura entre -2 & 59C. Devido ao pegueno tem
po de permanéncia na camara de espera, mantida a O T 2ec,
a coloragac de gelo sobre as caudas, confere uma conserva
¢a0, razoavelmenee boa, ao produto. Esta conservagao pode
ria ser aprimorada se fosse feita 2 distribuigac de gelo

em camadas alternadas com as caudas. Uchiyama et al.

o —

(1974), referindo-se a "Partial Frazezinon'', estudada por

Toamlinson et al. (1965), afirmou que se o pescads for con

servado depois de resfriade ou congeladn, a =-3°C, a des-
naturagac das proteinas serd mzis lanta do que sé fosse
conservado em gelo & ac se ohbservar o musculo, em micros
cépio eletronico, apds 14 dias da estocagem a esta mesma
temperatura, n3o se verifica danos mecinicas causados por
cristais de gelo: nao se observam cristais de gelo fora
da célula. 5e estas industrias desejassam armazenar as

caudas, que chegam congeladas por um tempa mais prolonga-

do, seria recemeadavel ao produto, samente armazena-lo

em camara, de modo que suas temparaturas permanecessem a

-3%C.

Le caudas chegam no salac de beneficiamento a

9 %t g0¢, de 13 saindo, 20 a 45 minutos depois com 23t2?5,

A temperatura da agua e do salaoc sao responsaveis por es

ta elevagac térmica do produto. 0 DIP0A recomenda uma tem

peratura maxima para © cal3o de beneficiamento, de 20%C.

Em nossas indistrias, esta temperatura vai de 20 a 26°C,

Uma outra recomendagao deste drgado & a presenga de lampa-

das especials para atralr moscas, mantandc-as @ retendo-

as. Apenas a inddstria F apresentou este pquipamento.
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No tunel de congalamento, as caudas peErmanecem
entre 6 ¢ 1h horas, sendo sua temperatura Interna abaixa-
da até =22 ¥ 20¢, Atingem a temperatura de conge lamento
6 hs apos darem entrada nos tineis, aproximadamente porém
quando felto no perfodo da tarde s6 san retiradas na ma-
nha seguinte, quando completam cerca de 14 horas.  As
caudas permanecem de 15 a 30 minutos no salao de embala-
gem, sendo sua temperatura eclevada para até =18 T 2°C. 0
tempo de permanéncia na camara de estocagem varia de al-
guns dias atée um més, dependends dn disponibilidade de na
vios para a expurta;én, sendo sua temperatura -20 t 22

Verificamos os seguintes m3todos de congelamen
to: em caixas de ago inoxidavel (indlistria D), em caixas
de papelao parafinado (indistria B) &, a granal {indis-
trias A, C, E e F), cujos tempos tedricos, calculados pe-
lo método de Nagaoka (s/d), foram de 2,3; 1,95 e, 1,2 hs,
respectivamente. Devemos acrascentar 3 a 5 wvazes o wvalor
teorico encontrado, devido o tinel ser aberto varias wve-
zes, a medida que a producgao beneficiada vai sando coloca
da no mesmo. 0 método de congelamento da industria B & o
mais eficiente devido aoc seu pecuecno tempo e por 2limi-
nar, na etapa posterior 3 operagac de embalagem nas cal-
#xas de 10 1ibras., 0 método de congelamento da inddstria D
a despeito de seu grande tempo, focilita a operagao de em
balagem em caixas de 10 libras. De acordo com o Alinorm
J4/18 - Appendix 111 da Comissao do Codex Alimentarius do

Comité de Pescado e Darivados, o processo de conge lamento

rapido nao deve ser considerads complets até que a3 tempe-




ratura do centro térmico do praduto, apds suz estabiliza-
gao, tenha atingido -189C. Segunido a revista Quick Fro-
zen Foods (1974) + existe um sistema e congelamento rapi-
do, utilizando o nitrogénio Iiquidn. Este sistema, por seu
conge lamento instantaneo, tem a wvantagem de produzir um
fluxoe continuo, alem de conferir uma alta qualidade ao
produto. Ainda que, se considere o seu elevado custo,isto

sera sobrepujado uma vez que a lagosta é um produto nobre

da pesca.

Na Holanda estda sendo produzida uma maquina
classificadora de produtes congelados, a qual tem capaci-
dade de 4.200 classificagoes do produto nor hara, aproxi-
madamente, separando em 8 tipos de classificagan. 0  uso
desta maquina em nossa indlstria acarretariz em um fluxe
continuo e rapido de caudas classificadas. Seriam transfe
ridas as operagoes de classificagdo e pesagem do benefici
amento para a embalagem, quando as caudas, por estarem
congeladas, seriam menos passiveis 3 deteriorfagao.

0 atual sistema de processamento nao permite a
adaptag¢aa do ''glazing'". 5e fossemos utilizar o "glazing"
haveria uma série de modificagoes. As extremidades das
caudas deveriam ser enrcladas na etapa de embalagem ao in
vés do beneficiamento. 0 sistema de congelamento da indus
tria B, seria condenado, por nao se poder fazer a2 imer -
sao das caixas de papelaoc na agua do 'glazing', porém o
sistema de congelamento da industria D, seria perfeitamen
te adaptavel a esta operagao.

A estocagem das caudas na Indastria & feita em
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camaras, a temperatura de =17 a =-23%C. Heen & Karsti

(1965) , estudando o conqgelamente de lagostas da especie

Pandalus lzlandl, determinou que as mesmas podem ser esto
cadas com sucessuv par b meses a 09F (-17,79C). The Matio-
nal Association of Frozen Producers, citado por Anonimo
{!fﬂ}. recomenda a estocagem do pescado a -2997C, por um
tempo superior a 3 semanas. Dassow (1968) "afirma que a car
ne da lagosta tende a se fazer fibrosa e dura quando € ar
mazenada por multo tempo a uma temperatura excessivamente
alta. No mesmo trabalho, recomenda a temperatura de -23 a
-282C, quando se fizer a armazenagem do produte por al-
guns meses.

0 uso do Tripolifosfato de Sodio em noseas jn-
dustrias, com execess3o da indlstria D, em solugac de 5%
e 7%, visa prevenir as perdas dade peso do produto duran=
te o congelamento e descongelamento, conferindo-lhe tam-
bém um aspecto brilhante & diminuinde sua desidratacgao
quando do cozimento,

Dyer (1969), estudando o efeito da salmara e
polifosfatos no rendimento e gqualidade de crustaceos e mo
luscos, concluiu que o Tripolifosfato ¢ a salmora, Jjun-
tos, aumentam o rendimento dos produtos congelados e des
congelados e que, esta Gltima, a uma concentracao razoa -
velmente alta, aumenta o efeito dos tripolifosfatos. Es-
tes podem atuar favorBcendo a dissociagac do complexo de
actomlosina, embora esse efeito nao se verifique além das
camadas superficlals do produte. Sutton (1969), estudando
o tratamento do musculo do bacalhau ('cod") com tripoli -

fosfato, determinou que a retengac de fluldo aumentou com

b,
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duragao da imersao, nao sendo influenciada com a elevagio
da concentragao do mesmo acima de 6%. Alnda neste mesmo
trabalho, se comprovou que as condicoes que davam uma m3-
xima retengao de fluldo produziam um sabor Inaceitivel no
pescado.

Observamos, que ao se tratar caudas que nas te-
nham grande frescor com tripolifosfato de sodio, parece
haver rea;Ea deste com pigmentos da carne da cauda, acar-
retando numa coloragaoc averme lhada da mesma.

E sabido que o Tripolifosfato de Sodio pode rea
gir com o ferro, zinco ou cobre. Por isto aconselha-se que
seu uso e manuseio seja feitc em material de ago inoxida-
vel ou plastico.

0 volume de caudas processadas varia com o tama
nhe das mesmas, podendo o tempo de processamento de cau-
das de pequenc tamanho médic, ser o dobro para caudas de
grande tamanho meédio.

A habilidade,interesse e disposigao para o tra-
balho sac fatores gue contribuem para a menor ou malor ra
pidez do processamento. Por isto recomendamos a cnlaca;in
permanente de um funcionarioc ligade a administragao da em
presa, nos locais de trabalhos, com o Fim de incentivar
0s Servigos.

Na etapa de recepgao o maior volume de caudas
processadas verificou-se na indistria F (189 kg/h) e o me
nor na inddstria € (12§ kg/h). Tal fato deve ser atribul-
do & habilidade e interesse dos operarios.

Na etapa de beneficiamento, O malor wvolume de

caudas processadas por operario veri ficou-se na Iindustria
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B (8,5 kg/h) e o mehor na indastria E (5,2 kg/h). Este
fato se relaciona a eficiéncla do fluxo, formato da mesa
e habilidade e interesse dos operarios.

Ma etapa de congelamento, os maiores volumespro
cessados verificaram-se nas industrias B, C e D,sendo que

as restantes apresentaram um volume bem menor. Isto SE

atribui ao fato de que nas industriaos B, C e D, um so ope

rario efetua esta operagao, enguants nas industrias A, E
e F, necessita-se de dois operarios para tal procedimen=
to.

Ma etapa de embalagem e estocagem, a2 industria
B, devido ao menor namero de operagoes, apresentou um ma i
or volume processado (100 kg/h). O menor volume foi veri-
ficado nas industrias ¢ (60kg/h) e F (61,6 kg/h), devido,
principalmente, a um maior numerc de operagoes efetuadas.

Com relagao ao custo total de mac-de=-obra dire-
ta, a industria B mostrou estar operando com um menor cus
to (Cr$ 0,44%/kg), sendo que 2 inddstria E apresentou um
custo mais elevado (Cr$ 0,69/kg).

As industrias por nos observadas, além de sua
produgﬁn, efetuam ainda, o beneficiamento para outras em-
presas gque exportam caudas e que nao dispoem de meios pa-
ra beneficia-las. Estas empresas pagam a importancia a=
tual de US§ 0,25/10ibra, o que equivale a Cr$ 6,63/kg (USS
1,00 1= Cr$ 12,055) para que as caudas sejam beneficia-
das.

Deve ser feito, diariamente, na indistria, um

controle de quallidade da produgao para verificar-se o bom

andamento do sistema de beneficiaments, de acordo com a
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Tabela VIl, tomando-se amostras da produgaoc, estatistica-

mente significantes.

CONCLUSDOES RE RECOMENDACDES

l. Para se ter uma maior rapidez no beneficia-
mento, @ necessario que a matéria prima seja de boa quali
dade. £ ideal que se receba as caudas de lagosta congela-
das ou, no caso de chegarem resfriadas, edeve ser feito

o tratamento com bissulfito de sodio, a bordo.

2. Mo sentido de se ter uma melhor desempenho
na etapa de processamento, devem-se efetuar, simultanea -
mente, as operagoes de evisceragao € seringa, bem como as

de enrolamento e acondicionamento em bandejas.

3, A apliagao de Tripolifosfato de sadio deve

ser feita somente em lagostas de boa qualidade.

4. 0 transporte do produto ac +unel de congela-

mento deve ser feito com o menor numero de aberturas da

porta do tunel.
5, A selegaoc de operarios habilitados & um fa-

tor importante para aumentar 2 produtividade.

6. Devemos fazer diariamente © controle de gqua-

lidade do produto elaborado.
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7. Considerando os itens acima citados, confee
cionamos um modelo de melhoramento das condigoes local s

(Figura 14) e sugerimos um modelo ideal (Figura 15).
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Classi

TABELA |

ficagan das caudas congeladas de lagostas
por tipo de exportagao

CLASSIFICA
EH ONGAS

¢Ao. N® DE cAupAas 3
(CAIX3Z DE 10 LBS) MARCA P/CAIXA

2,18

3
i, 18

-
Ly

g e L OOl O WA BT A
S

74 X
64 )2
22 3X

b5 X X
Lo 2

32
27
23
20
18
16
1k
13

— w0 D s TR

fud = 3

1 oz = 28,363 g
1 1b = 453,6 g
1 kg = 2,2046 1bs
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TARBELA

Numero de operarios por etapa de processamento das respectivas
cearenses

operagoes,

das caudas de lagostas, nas

industrias

ETAPAS DD PROCESSAMENTO

ENTREPOSTOS

Recepgaon
Classificacao e Contagem
Pesagem e adigao de gelo
Estocagem

Sub-Total

Beneficiamento
Separagao do gelo
Evisceracgao
Corte
seringa
Lavagem
Tratamento com TPFS
Classificacao
Pesagem
Enrolamento
Acondicionamento em bandejas

Sub-Total
Congelamento
Acondicionaments em tareis

Sub=-Total
Embalagem e Estocagem
Emb. em caixa (10 lbs)

Emb. em cartoes (40 1bs)
Estocagem

Sub-Tatal
TOTAL
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TABELA 111

Tempo maxime e minimo de permanéncia das caudas de lagostas
nos setores das industrias cearenses

— INDOSTR|AS
D e a ; c 0
- i MAX MIN  MAX MIN  MAX MIN  MAX MIN MAX

Plataforma de Recepcgac (1) 30 15 30 20 35 25 30 40 25
Camara de Espera (2) 12 0 7 0 12 [y 10 a B
Salac de Beneficiamento (1) ho 25 30 20 45 25 30 20 35
Tunel de= Congelamento (2) 12 8 10 6 12 & 10 & 1k
Salac de Embalagem (1) 30 20 20 15 30 20 29 15 30
Camara de Estocagem (3) 30 0 30 a 30 0 30 0 30

30

0BS: Nac nos foi pusifvﬂl coletar ddados para Indistrla F,

em virtude de a m
atualmente, nao processar caudas de lagosta. -

{1} tempo em minutos
(2) tempo em horas
(3) tempo em dias



TABELA |V

Temperatura midxima e mfnima da lagosta e dos diferentes setores nas industrias cearenses

““"Jﬁﬁﬁj'~ _

4ii£i;;}L£J:

T iy
H:tﬂ"é’mﬂ_t_ﬂ”

INDOSTRIAS

i B c D E

E:} LOHAEY . MIM . MAX . MIN . MAX . MIN . MAX . MIN . MAX . MIN

Plataforma de Recepcio 31,0 26,0 36,0 26,0 30,0 25,5 31,0 26,0 29,0 26,0
Lagosta 18,0 -8,0 14,3 2,0 18,0 18,0 16,0 0,3 16,0 2,0
Camara de Espera +2,0 -2,0 1,0 =-1,0 +1,0 -1.,0 +2.,9 =-2,0 +),0 -1,

Lagosta +5.,0 =2.0 3,0 =~1,0 2,0 =4,0 L3 =1, B, 0 -2,

$alao de Beneficiamento 25,0 20,8 26,0 24,0 26,0 23,0 25, 20,0 26,0 22,0
Lagosta 25,0 14,0 24,3 8,0 28,0 7,0 22,0 13,0 25,0 7,0
Cezmara de Congelzmentos -25,1 -30,0 =-27,2 -22.,0 -20,0 -28,0 -223,0 -28,.2 -22.0 -26.3
Lagosta -29,0 -24,0 -22.0 -24 0 -21,0 ~-24,0 -20,0 -23,0 -22.9 -24.6
$alic de Embalagem 20,0 16,0 25,0 23,0 26,0 23,0 26,0 24,0 25.0 23,0
Lagosta -18,% -20,0 -17,0 -20,2 -16,0 -20,0 -19,0 -20,0 -18,0 -20,0

Camara de Estocagem

-16,3 -19,0 -20,0 =-22,0 =17,0 -23," -20,0 -25,0 -17,0 =-23,0

0BS: N3o nos fol possfvel coletar os dados para a inddstria

F, em virtude de a3 mesma, atualmente, nao processar
caudas de lagostas.
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TABELA WV

Eﬂdiﬁ relativos aﬂqnﬁmeru de operarios, produtividade e
Ustos para obtencao das caudas congeladas de lagostas
POr etapa de processamento, nas indistrias cearenses

ETAPAS DO INDOSTRIAS
PROCESSAMENTD Y B O @ T B D E " F
MOMERO DE OPERARIOS
Recepgao 7 5 L 3 3 9
Beneficlamento 38 32 183 35 31 L&
Congelamento 2 1 1 1 2 2
Embalagem e Estocamento 7 6 g 5 4 13
Total 54 Ly 43 L8 Lo 70
VOLUME DE CAUDAS PROCESSADAS (KG/H)
Recepgac 1.000 900 500 450 400 1.700
Beneficlamento 265 272 225 290 160 285
Congelamento 765 726 726 726 750 850
Embalagem € Estocagem 36,9 599 300 440 3010 BOO
VOLUME DE CAUDAS PROCESSADAS/OPERARIO (KG/H)
Recepcao 143 180 125 150 133 188,39
Beneficiamento 6,9 8,5 5,9 7.4 5,2 6,2
Conge lamento 382,5 726 726 726 375 L25.,0
Embalagem e Estocagem 76,7 100 60 B8 75 61,6
CUSTO TOTAL DAS CAUDAS (KG)

Recepgac 0,02 0,02 0,03 0,02 0,02 0,02
Beneficiamento o,b7 0,38 0,55 0,44 0,63 0,52
Congelamento g,01 0,005 0,005 0,008 oO,01 0,01
Embalagem e Estocagem 0,24 0,03 0,05 0,04 0,04 0,05
Total 0,54 0,435 0,635 0,505 0,70 0,60




TABELA Vi

Encargos Socials e as respectivas porcentagens
relacionadas com o salarieo minimo regional

(Cr5 S5hL4,82)

ENCARGOS S5S0CIAIS

% DO SALARIO MINIMD

INPS 19,40
Seg. Acidentes 1,20
FGTS 8,66
Férias 5.56
132 Salario B,33
TOTAL 43,15
Salario minimo cr$ 2,27/h
C/encargos sociais Crs 3,25/h
C/encargos sociais

+ Taxa de insalu- Cr$ 3,90/h

bridade
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TABELA VI

Controle de Qualidade Para o produte elaborado

[

DEFEITO MENOR MAIOR SERID
] _ L 10k i - -
Desidratagao 10 =20% * 2 =
= 20% - -
Coloragao membrana - - I
Escura carne - - ]
) — do que 5 segmentos 1 -
Danz Fisico cortesfcicatrizes i -
esmagamento - 2 -
Remogac Incompleta do intesting - 2 -
Carapaga Mole - 2 i
Opacidade da Carne - 2 =
l. Tolerancia para os defeitos
Qualquer unidade com um total de & pontos na colu

na de defeitos SERIOS deve s¢r considerada coma de fel tuosa.

Qualquer unidade com mais de que 4 pontos nas co-
lunas de defeitos .MAIORES E MENORES, combinadas, deve ser consj-
derada como defeitosa.

2. Tolerancia para a unlformidade

0_peso médio das lagostas em um recipiente, deter
minado pela divisac do pesc total pelo nimero de lagostas nele
contido, devera obedecer a faixa de peso decruraﬁa_na rotulagem.
Nao mais do que 10% das lagostas contidas no recipiente  poderao
estar em desacordo com a falxa de peso declarada.
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"Lay-out" sugerido para processamentno de caudas de lagostas.
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