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MINISTERIO DA EDUCACAO E CULTURA
UNIVERSIDADE FEDERAL RURAL DE PERNAMBUCO
DEPARTAMENTO DE PESCA E AQUICULTURA
CURSO DE ENGENHARIA DE PESCA

Ata da reunido publica da defesa de Trabalho

de Conclusio de Curso do aluno José

Domingos Carneiro de Arcanjo do curso de

Bacharelado em Engenharia de Pesca da

Universidade Federal Rural de Pernambuco.
Aos 11 (onze) dias do més de fevereiro do ano de 2026, as 14h00 realizou-se nas
dependéncias do Depaq a sessdo publica para a apresentagdo da defesa da Equiparacio do
Estagio Supervisionado Obrigatorio - ESO agora intitulado: “ATIVIDADES
PROFISSIONAIS DESENVOLVIDAS NA CARAPITANGA INDUSTRIA DE
PESCADOS DO BRASIL LTDA”, do (a) académico (a) supracitado (a), do curso de
Bacharelado em Engenharia de Pesca da Universidade Federal Rural de Pernambuco
(processo: (23082.0036125/2025-77). A sessdo foi aberta pela (o) presidente e orientador o(a)
D.Sc. Juliana Ferreira dos Santos que apresentou a Banca Examinadora, composta pelos
seguintes membros titulares: a D.Sc. Gelcirene de Albuquerque Costa da UFRPE, o D.Sc.
Guilherme Melgaco Heluy ¢ como suplente Douglas Lemos de Souza. A presidente da
banca concedeu 30 minutos ao (a) académico (a) para a apresentacdo do TCC e quinze
minutos para cada membro da banca para dar a sua contribuicdo através de sugestoes,
questionamentos e comentarios. Em seguida, solicitou aos presentes que se retirassem para
que a banca, em sessdo privada, deliberasse sobre a avaliagdo final. Ao término da apuragdo
das notas, chegou-se aos seguintes resultados por item de avaliacdo: Importancia e
originalidade no ambito da Engenharia de Pesca; conteudo técnico-cientifico; Apresentacao e
redacdo; defesa. O académico(a) foi APROVADO com nota 9,7. Findo os trabalhos, as
15h30, o teor da sessdo fora registrado na presente ata, que foi redigida pelo secretario José
Soares Neto da Coordenagdo do Curso de Engenharia de Pesca que apods lida, votada e
aprovada sera assinada pela Coordenador do Curso, pelos membros da banca, pelo(a)
académico (a) e pelos demais presentes.
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RESUMO

O presente relatério tem como objetivo descrever as atividades desenvolvidas durante o
Estagio Supervisionado Obrigatorio do curso de Engenharia de Pesca, realizado na empresa
Carapitanga Industria de Pescados do Brasil LTDA., no periodo de 01/10/2025 a 22/12/2025,
como requisito para integralizagdao curricular. O estdgio proporcionou vivéncia pratica nos
setores operacionais e de controle da industria de beneficiamento com énfase nas etapas de
recepcao da matéria-prima, beneficiamento, acondicionamento, armazenamento resfriado de
0 a 4°C e expedicao de produtos, incluindo camardes e peixes. As atividades consistiram em
Avaliagao organoléptica, Acompanhamento de toda rotina do cotrole de qualidade,
Preenchimento de planilhas e formuldrios dos programas de autocrontrole e foram
acompanhadas pelo setor responsavel pelo monitoramento dos pardmetros higiénico-
sanitarios ¢ pelo cumprimento das normas estabelecidas pelos programas de autocontrole,
como o APPCC, e pelas exigéncias do Servi¢o de Inspe¢ao Federal. A experiéncia permitiu
a aplicacdo pratica dos conhecimentos adquiridos ao longo da graduagdo, além da
compreensdo da atuagdo do engenheiro de pesca no contexto industrial, especialmente no que
se refere a gestdo da qualidade, seguranca do alimento e eficiéncia dos processos produtivos.
O estagio contribuiu de forma significativa para a formagao técnica e profissional, preparando

o discente para os desafios do setor pesqueiro industrial.

Palavras-chave: Beneficiamento, Qualidade, APPCC, Seguranca Alimentar
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1. INTRODUCAO

A industria de pescado representa um dos setores mais dinamicos e estratégicos da
economia de alimentos no mundo e, especialmente, no contexto dos paises com extensa zona
costeira como o Brasil. Ao longo da ultima década, esta atividade tem se consolidado ndo
apenas como um meio de geragdo de emprego e renda, mas também como um elemento
essencial para a segurancga alimentar, integragdo de cadeias produtivas e geragdo de valor
agregado por meio de produtos inovadores e mercados externos (FAO, 2020,2022).

A complexidade da cadeia produtiva do pescado reside na interdependéncia de suas
etapas, que compreendem desde a extracao (pesca extrativa) ou producao primaria (aquicultura)
até as fases de processamento tecnoldgico, beneficiamento, embalagem e logistica de
distribuicdo. Esse fluxo demanda um rigoroso controle de qualidade e a aplicagdo de protocolos
sanitarios estritos, visando garantir a integridade do produto final, seja ele comercializado in
natura ou processado industrialmente.

A industrializagdo do pescado exige a implantagdo de instalagcdes apropriadas,
estruturadas de acordo com as normas estabelecidas pela legislagdo brasileira vigente. O
Decreto n°® 9.013/2017, que dispde sobre a Inspe¢do Industrial e Sanitaria de Produtos de
Origem Animal (RIISPOA), estabelece a classificacdo dos estabelecimentos que atuam com
pescado e seus derivados, contemplando categorias como barco-fabrica, abatedouro frigorifico
de pescado, unidade de beneficiamento de pescado e estagdo depuradora de moluscos bivalves.
No que se refere a unidade de beneficiamento de pescado e produtos de pescado, trata-se do
estabelecimento destinado a recep¢do da matéria-prima oriunda da produgdo primaria, bem
como a realizagdo de etapas como higienizagdo, manipulagdo, processamento,
acondicionamento, rotulagem, armazenamento e expedi¢ao dos produtos.

Além dessas atividades, tais unidades podem desenvolver processos de
industrializagdo e também operar com produtos ndo comestiveis, executando as etapas
correspondentes de processamento e logistica, sempre em conformidade com os requisitos
sanitarios e regulatdrios aplicaveis. Nesse cendrio, a atuacdo do Engenheiro de Pesca ¢
imprescindivel para a otimizacdo dos processos € a conformidade com as exigéncias
normativas.

O presente relatério € o resultado do Estdgio Supervisionado Obrigatério (ESO),
requisito curricular para a obtencdo do titulo de Bacharel em Engenharia de Pesca pela
Universidade Federal Rural de Pernambuco (UFRPE). A experiéncia pratica descrita neste

relatério fundamenta-se na necessidade de articular o arcabougo teodrico-cientifico aos
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desafios inerentes a rotina operacional da industria de alimentos. Sob essa 6tica, as atividades
desenvolvidas durante o estadgio supervisionado focaram em pilares fundamentais da seguranca
alimentar e gestao da qualidade. Foram estabelecidos objetivos como: a execugao de avaliagdes
organolépticas, visando o monitoramento dos atributos sensoriais e do frescor da matéria-
prima; o acompanhamento integral da rotina do controle de qualidade, permitindo a
compreensdo dos fluxos de inspe¢ao e monitoramento; e a operacionalizagao dos Programas de
Autocontrole (PACs), por meio do preenchimento e anélise de planilhas e formulérios técnicos.
Dessa forma, a vivéncia profissional permitiu ndo apenas a consolidagdo das competéncias
previstas na matriz curricular da UFRPE, mas também a capacitagdo para o manejo de
ferramentas de gestdo da inocuidade, essenciais para a atuacao €tica e técnica do Engenheiro

de Pesca no mercado de trabalho.

2. CARAPITANGA INDUSTRIA DE PESCADOS DO BRASIL LTDA

Situada no municipio do Jaboatdao dos Guararapes, na Rua José Alves Bezerra, n® 125,
CNPJ 25.137.580/0009-41. A empresa possui o selo SIF e registro no MAPA com o niimero
1905. A unidade encontra-se devidamente cadastrada junto ao Ministério da Agricultura,
Pecudria e Abastecimento (MAPA), sob o registro n® 1905, enquadrando-se na categoria de
estabelecimento de beneficiamento de pescado e seus derivados.

O empreendimento foi concebido para cumprir rigorosamente as exigéncias legais
vigentes e atender as demandas do mercado, dispondo de infraestrutura adequada para as etapas
de recepcdo, beneficiamento e processamento do pescado, principalmente apds aquisi¢do da
marca Qualimar pela Carapitanga, que obteve invetimentos ¢ modernizagdo que atingem os
R$17 milhdes de reais investidos, onde sua estrutura contempla fabrica de gelo, camaras
frigorificas, sistemas de tratamento de dgua e efluentes, laboratdrio destinado as anélises de
controle de qualidade, reas administrativas, vestiarios e demais instala¢des essenciais ao pleno
funcionamento operacional.

Desde 2016, a Carapitanga atua de forma especializada na cadeia produtiva do
camarao Penaeus vannamei, realizando o cultivo em viveiros proprios localizados em fazendas
pertencentes a0 mesmo grupo empresarial. Além disso, sua estrutura industrial também ¢
destinada ao beneficiamento e ao processamento de peixes e lagostas provenientes de outras
empresas.

A unidade de beneficiamento da Carapitanga ¢ equipada com tecnologias modernas,
atualizadas e adequadas, incluindo sistemas de classificagdo de camardes, empacotadoras do

tipo multicabegote, congelador espiral industrial (IQF - Individual Quick Freezing), seladoras
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automaticas continua vertical, esteiras transportadoras, esteiras tranportadoras elevatorias. A
industria conta com seguranca 24 horas, Seguranca do trabalho, Recursos humanos, sala de
controle de qualidade, Manutencdo, Administracdo e Gestdo, Laboratorio Interno e Convénios
Externos, Higienizagdo e Limpeza Industrial (SSOP).

Além de contar com 2 recepcdes de pescados (peixe e camarao), 2 cAmaras frigorificas
para armazenamento da matéria-prima, fabrica de gelo, maquinario lavadora de camardes, dois
saldoes de beneficiamento, saldo de cocgdo, saldo de embalagem e empacotamento, 5 tineis de

congelamento, 2 camaras frias que garantem preservacao e qualidade do produto final.

Figura 1. Fachada da Industria Carapitanga Industria de Pescados do brasil LTDA.

MMW JW“\\\

Fonte: Autor, 2025.
3. ATIVIDADES DE ESTAGIO

O periodo de estagio foi realizado entre 01/10/25 a 22/12/25, totalizando carga horaria
total de 300hrs, sob supervisdo da médica veterinaria Responsavel Técnica pela industria.
Foram rigorosamente observados e atendidos diversos critérios para a inser¢ao segura na rotina
industrial, destacando o treinamento prévio voltado aos conhecimentos bésicos de higiene e
sanidade, o uso obrigatorio de vestimentas adequadas, incluindo botas impermedveis, bem
como a utilizagdo de touca ou balaclava e mascara descartavel. Posteriormente, foi realizada a
passagem por barreira sanitdria, assegurando o cumprimento das normas de biosseguranga e
controle higiénico-sanitario. com four por todos os setores para entendimento geral e fluxo do

camarao e do peixe, desde recepcao até embarque com seu destino final.
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No inicio das atividades de estdgio, o periodo de defeso da lagosta ainda nao estava
em vigor sendo 1° de novembro a 30 de abril de acordo com a Portaria SAP/MAPA n°®221/2021
do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA), porém a lagosta se
encontrava em baixa na temporada de pesca no periodo de outubro, pausando as atividades de
beneficiamento da lagosta na industria. As atividades realizadas consistiam em avaliacao
organoléptica do animal, acompanhamento de toda a rotina do controle de qualidade e
preenchimento de planilhas e formularios dos programas de autocontrole, além de medidas
pravias como as Andlises dos Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), avaliagdes dos
parametros da qualidade de agua, acompanhamento do Método de Monier Williams Para
quantificagdo do SO2, medidas e controle da precisdo das balangas, recebimento dos lotes de
camardo, processos gerais de beneficiamento, Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), checagem
sanitaria do maquindrio, embalagem do produto, medidas gerais de controle de qualidade,
peixes Lutjanidae (cioba, arioc6, guaiuba, bauna de fogo), Scaridaec (budido), Mullidae
(saramunete), Acanthuridae (carauna), Haemulidae (biquara). Atum (Thunnus spp.) € o meca
ou espadarte (Xiphias gladius).

4. CADEIA DE BENEFICIAMENTO DO CAMARAO

O processo produtivo do camardo na industria de beneficiamento segue um fluxo
operacional de sequéncia e padronizagdo, que se iniciando na recep¢ao da matéria-prima, onde
sao realizados os controles iniciais de qualidade e segurancga sanitaria. Em seguida, o camarao
¢ submetido a lavagem, visando a remog¢ao de sujidades, e a classificacdo, de acordo com
critérios de tamanho e conformidade. Posteriormente, ocorre a etapa de descabecamento,
seguida de nova classificagdo, assegurando a padronizagdo do produto. O processo prossegue
com o descasque e evisceragao, etapa critica do ponto de vista higi€nico-sanitario, seguida da
pesagem e de nova lavagem, garantindo a qualidade do produto antes da pesagem e embalagem
primaria. Na sequéncia, o camardo ¢ submetido ao congelamento, com intuito de preservagao
da qualidade e da vida util. Apos essa etapa, realiza-se a embalagem secundaria e terciaria,
seguida da estocagem em camaras frigorificas sob temperatura controlada, finalizando o
processo com a expedicdo, etapa na qual o produto ¢ destinado ao mercado, mantendo a
rastreabilidade e a conformidade com as Boas Praticas de Fabricacdo e os requisitos legais

vigentes.
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Figura 2. Fluxograma de produc@o de camardes congelados utilizado na industria de pescado Carapitanga.
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4.1. RECEPCAO DO CAMARAO

A recepcdo do camardo na industria de beneficiamento deve atender rigorosamente
aos requisitos de qualidade e seguranca sanitaria estabelecidos pela legislagdo vigente,
especialmente o Regulamento da Inspecdo Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem Animal
(RIOISPOA — Decreto n° 9.013/2017) e as normativas do Ministério da Agricultura e Pecuaria
(MAPA). Essa etapa ¢ considerada critica para a garantia da inocuidade e da vida 1util do
produto final. No ato do recebimento, cada lote deve ser submetido a inspeg¢ao visual e sensorial,
conforme os principios das Boas Praticas de Fabricacao (BPF), Procedimentos Operacionais
Padronizados (POPs) e do sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC), avaliando-se o aspecto geral, a integridade fisica do produto, a auséncia de odores
anormais, bem como a inexisténcia de sujidades, matérias estranhas ou quaisquer indicios de
deterioragao.

E obrigatério o controle da temperatura, que deve estar igual ou inferior a 4 °C para
camarao resfriado e a —18 °C para camardo congelado, garantindo a manutencao da cadeia do
frio. Também deve ser realizada a conferéncia da documentagao e da rastreabilidade do produto,
incluindo origem, identificacdo do fornecedor e data de captura ou despesca. A descarga ¢ a
manipulacdo devem ocorrer em 4rea higienizada, com uso de equipamentos de protecdo

individual pelos funcionarios e sem contato do produto com o piso. Apds a
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aprovagao nos critérios estabelecidos, o lote deve ser devidamente registrado e liberado para
processamento ou armazenamento, conforme as Boas Praticas de Fabricacdo e as exigéncias

do RIISPOA, da ANVISA e dos programas de APPCC.

Figura 3 e 4. Carreta de lotes de camardo, Medida de temperatura para controle de qualidade.

Fonte: Acervo pessoal, 2025.

E fundamental que o recebimento do camaro esteja integrado a um plano de controle
preventivo, no qual sejam definidos critérios claros de aceitagao e rejeicao dos lotes. A equipe
responsavel deve ser treinada para identificar sinais de deterioracdo, como inicio de melanose,
amolecimento muscular e desprendimento da cabega, quando o camardo ¢ recebido inteiro.
Sempre que previsto no plano de qualidade, devem ser realizadas coletas de amostras para
analises microbiologicas e fisico-quimicas, assegurando que o produto atenda aos padrdes
legais e internos da industria.

O camardo aprovado deve ser imediatamente encaminhado para areas refrigeradas ou
para a linha de processamento, evitando-se sua permanéncia prolongada na area de recebimento,
em conformidade com o disposto no Regulamento da Inspecdo Industrial e Sanitaria de
Produtos de Origem Animal (RIISPOA — Decreto n° 9.013/2017), especialmente nos arts. 33 e
34, que determinam que os produtos de origem animal sejam manipulados e armazenados sob
condi¢des que previnam alteragdes, deterioracdo e contaminacgdes, com adequado controle de
tempo e temperatura. Adicionalmente, o art. 87 do RIISPOA estabelece que os estabelecimentos
devem adotar procedimentos que assegurem a manutengao da qualidade higiénico-sanitaria da
matéria-prima ao longo de todas as etapas do processo.

Todos os procedimentos, medi¢des e decisdes adotadas devem ser devidamente

registrados em formulérios ou sistemas digitais, atendendo as exigéncias de rastreabilidade
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previstas no art. 6°, inciso V, bem como as diretrizes das Boas Praticas de Fabrica¢do (BPF) e
dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs). O cumprimento dessas medidas ¢
indispensavel para o atendimento aos requisitos do Sistema de Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC), conforme diretrizes do MAPA, permitindo a adogdo de acgdes
corretivas imediatas em situagdes de ndo conformidade e garantindo a seguranca do alimento

e a conformidade legal do processo produtivo.

4.1.1. ANALISE ORGANOLEPTICA

No laboratério do Controle de Qualidade, as amostras de camardo passaram
inicialmente por uma andlise sensorial, considerando aspectos como coloracdo, aroma,
consisténcia e paladar, conforme a escala germanica de qualidade, que varia de 1 a 4. A
pontuagcdo maxima (4) era atribuida quando o produto atendia plenamente aos parametros de
qualidade estabelecidos. Para a avaliagdo do paladar, dez camardes eram escolhidos de forma
aleatoria entre as amostras coletadas, higienizados em dgua corrente e submetidos ao

aquecimento em microondas por aproximadamente dois minutos.

4.1.2. DIOXIDO DE ENXOFRE RESIDUAL

O controle de SO residual no camarao € uma etapa essencial no controle de qualidade
da industria de beneficiamento, especialmente em produtos tratados com sulfitos para
prevencdo da melanose. A determinacao do dioxido de enxofre residual € realizada pelo método
de Monier-Williams, amplamente reconhecido por sua precisdo e aceitacdo em programas
oficiais de controle sanitario. Esse método baseia-se na liberacdo do SO, presente na amostra
por acidificagdo e aquecimento, seguido da destilacdo e captura do gas em solucdo absorvente,
permitindo sua quantificacao por titulagdo. Na industria, as analises devem ser realizadas de
forma periodica, conforme o plano de APPCC, garantindo que os niveis de SO, estejam dentro
dos limites maximos permitidos pela legislagdo vigente. O monitoramento adequado do SO
residual assegura a conformidade legal do produto, protege a saude do consumidor
especialmente individuos sensiveis a sulfitos e contribui para a padronizagdo da qualidade e

seguranca do camardo beneficiado.

4.1.2.1. FITA DE MERCK

O metabissulfito de sddio ¢ empregado como agente conservante durante a despesca
do camardo, com a finalidade de prevenir o surgimento de manchas escuras conhecidas como
melanose. Entretanto, a aplicacdo em quantidades excessivas pode elevar a concentragcdo de

diéxido de enxofre (SO2) no produto, cujo limite maximo permitido pela inspecao federal no
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Brasil ¢ de 100 ppm (OGAWA; FERREIRA, 2003).

O monitoramento do SO residual no camardo também pode ser realizado de forma
rapida e preliminar por meio do uso da fita de Merk, amplamente empregada na rotina da
industria de beneficiamento como ferramenta de triagem. Esse método consiste na exposi¢ao
da fita reagente aos vapores liberados pelo didxido de enxofre presente na amostra de camarao
apos acidifica¢do, promovendo alteragdo de cor proporcional a concentragdo de SO2. Embora
nao substitua métodos quantitativos oficiais, como o Monier-Williams, a fita de Merk ¢ utilizada
como um controle operacional rapido, permitindo a identificacdo imediata de lotes com possivel
excesso de sulfitos sendo recomendado de acordo com o Manual de Métodos Oficiais para
Analise de Produtos de Origem Animal (MAPA, 2022). Sua aplicagdo contribui para a tomada
de decisdo agil no recebimento e durante o processamento, auxiliando na segregacao de lotes,
no ajuste de processos e no direcionamento de amostras para analises laboratoriais

confirmatorias, reforcando o controle de qualidade e a seguranca do produto final.

Figura 5. Teste de Metabissulfito.

Fonte: Autor, 2025.

4.1.2.2. APLICACAO DO METODO MONIER WILLIAMS

Na indtstria de beneficiamento do camarao, o método Monier-Williams ¢ aplicado de
forma sistematica como procedimento oficial para a quantificacdo do dioxido de enxofre (SO-)
residual, assegurando o controle do uso de metabissulfito no tratamento antimelanose, de acordo
com a Instru¢do Normativa (IN) 30 do MAPA de 26/06/2018, deve-se utilizar o método de
Monier-Williams descrito na Associacdo de Quimicos Analiticos Oficiais (AOAC) 990.28,

utilizando o método reconhecido internacionalmente como padrao.
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Sua técnica consiste em aquecimento de 50 g de tecido do camario macerado inserido
em um baldo de duas saidas, no qual foi adicionado 50 mL de metanol (CH3OH) e 15 mL de
acido fosforico (H3POs), quando aquecido, ocorre liberagdo do SO, presente no tecido do
camarao por meio de acidificagdo da amostra, seguida de aquecimento controlado e destilagdo,
na qual o gas liberado ¢ arrastado por corrente de vapor e capturado em solugdo absorvente
especifica. Posteriormente, o SO retido ¢ determinado por titulagdo, permitindo a obtengdo de
valores precisos e reprodutiveis (BRASIL, 2018).

Na rotina industrial, a aplicagdo do Monier-Williams exige equipamentos adequados,
reagentes padronizados, calibracao dos instrumentos e execugao por pessoal treinado, a fim de
garantir a confiabilidade dos resultados. Os dados obtidos sao comparados aos limites maximos
permitidos pela legislacdo e devidamente registrados como parte do sistema de controle de
qualidade ¢ do programa de APPCC, subsidiando a liberagdo dos lotes, o ajuste dos

procedimentos de aplicagao do sulfito e a ado¢do de agdes corretivas sempre que necessario.

Figura 6. Material utilizado para o Método do Monier Willams.

-

Fonte: Autor, 2025.
4.1.2.3. DETERMINACAO DO GRAU DE MELANOSE

Conforme discutido anteriormente, o metabissulfito atua na prevengao do
escurecimento, tanto de origem enzimatica quanto ndo enzimatica, ao inibir a atividade das
enzimas pertencentes ao grupo das polifenoloxidases (PPOs). Além disso, esses compostos
reagem com substancias carbonilicas formadas na reacdo de Maillard, impedindo a formagao

e a atuagdo das melanoidinas (CORDEIRO et al., 2021).
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No setor de Controle de Qualidade, em ambiente laboratorial, eram realizados os
ensaios para determinacdo do grau de melanose. Esses procedimentos tinham como objetivo
avaliar a resisténcia dos camardes ao desenvolvimento do escurecimento caracteristico apds o

processamento.

Para a execugdo do teste, procedia inicialmente & coleta de amostras compostas por
dois grupos: cinco camardes em estado natural (crus) e cinco camardes previamente cozidos.
As amostras eram entdo dispostas e mantidas sob condi¢des de temperatura ambiente,
permanecendo expostas por um periodo aproximado de oito horas. Durante esse intervalo,
realizava-se a observacdo do surgimento e da intensidade das manchas escuras tipicas da
melanose, permitindo a avaliagdo comparativa entre os camardes crus e cozidos, bem como a

analise da eficiéncia dos procedimentos adotados no controle da qualidade do produto.

Figura 7. Teste de resisténcias.

Fonte: Autor, 2025

4.1.3. AVALIACAO BIOMETRICA DA UNIFORMIDADE DO CAMARAO

A biometria constitui um procedimento técnico fundamental realizado na industria,
tendo como principal objetivo conferir, validar e padronizar a gramatura dos camardes
informada previamente pela fazenda no momento da despesca. Esse processo ¢ essencial para
garantir a confiabilidade das informag¢des produtivas, bem como a conformidade do produto
com os padrdes internos da industria e as exigéncias comerciais.

Para a realizacdo da biometria, eram coletadas amostras provenientes dos caminhdes

que transportavam os camardes recém despescados. De cada viveiro, eram coletadas uma a
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trés amostras, correspondentes aos pontos inicial, intermediario e final da descarga (comeco,
meio e fim), de modo a assegurar a representatividade do lote. Cada amostra possuia peso de
1 kg, totalizando um conjunto de dados capaz de obter a informacao real condi¢do do viveiro
despescado.

Em seguida, os camardes eram submetidos a pesagem individual, o procedimento
permitia a determinagdao do peso unitario de cada organismo. Os valores obtidos eram
registrados em planilha (Microsoft Excel), onde eram processados para o calculo da média
ponderada, bem como para a defini¢do da gramatura correspondente ao lote analisado.

A analise dos resultados possibilitava avaliar o grau de uniformidade dos camardes
provenientes de cada viveiro, identificando variagdes significativas de tamanho e peso. Com
base nessas informagdes, tornava viavel detectar e corrigir possiveis incongruéncias entre a
gramatura informada na fazenda e a observada no laboratdrio da industria, contribuindo para
ajustes no enquadramento comercial do produto, no planejamento do beneficiamento e no

aprimoramento do controle de qualidade ao longo da cadeia produtiva.

4.1.4. ETAPAS DE PROCESSAMENTO DO CAMARAO

O processo de Linha ¢ uma etapa essencial do beneficiamento industrial, sendo
conduzido sob padrdes de higiene, controle operacional e qualidade do produto. Apds o
recebimento e a sele¢@o inicial, os camardes eram distribuidos de forma organizada sobre as
esteiras, previamente higienizadas e aptas.

O descabecamento era realizado manualmente pelos colaboradores, consistindo na
remocao da cabeca do camarao, de forma a preservar a integridade do primeiro anel abdominal,
requisito fundamental para atender as especificagcdes comerciais e de qualidade. Em seguida,
procedia-se ao descascamento, no qual a carapaca era retirada cuidadosamente, evitando danos
a musculatura e prevenindo quebras ou deformagdes do corpo do camardo. Paralelamente,
realizava-se a evisceragdo, com a remocao do trato digestorio.

Apos a conclusdo dessas operacdes, os camardes eram submetidos a lavagem, com o
objetivo de remover residuos de casca, fragmentos de visceras e possiveis impurezas,
assegurando um produto limpo e adequado para as etapas subsequentes do processamento. O
desempenho dos procedimentos era monitorado de forma sistematica pelo setor de Controle de
Qualidade, sendo os resultados avaliados com frequéncia e registrados em formularios
especificos, o direcionamento de treinamentos corretivos ¢ a melhoria continua do processo,
garantia maior eficiéncia produtiva e conformidade com os padrdes de qualidade exigidos pelo

mercado.
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Figura 8. Procedimento de descabegamento.

Fonte: Autor, 2025.

Figura 9. Saldo principal, 2025.

Fonte: Autor, 2025.

4.1.5 CLASSIFICACAO DOS CAMAROES

Apbs a passagem pelas mesas do saldo de beneficiamento, os camardes eram
encaminhados para a maquina classificadora, etapa fundamental para a padronizagdo do
produto. Esse processo assegurava que os camardes fossem agrupados de acordo com o numero
de pecas por libra, atendendo as exigéncias da Portaria n° 457, de 10 de setembro de 2010
(BRASIL, 2010), que regulamenta a classificacdo oficial desse produto.

De acordo com a referida Portaria, os camardes descabecados deveriam ser
classificados nas seguintes faixas: 16/20, 21/25, 26/30, 31/35, 36/40, 41/50, 51/60, 61/70,
71/90, 91/110 e 111/150. J& os camardes inteiros, com cabega, eram enquadrados em classes

distintas, a saber: 10/20, 20/30, 30/40, 40/50, 50/60, 60/70, 70/80, 80/100 e 100/120. Dessa
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forma, era garantida conformidade com a legislacdo vigente e assegurava a correta
padronizacao do produto.

A maquina classificadora ¢ composta por esteiras rolantes elevatdrias, responsaveis
por conduzir os camardes ao longo do sistema esférico de classificacdo até sua separagdo por
classes de tamanho. Ao final do processo mecéanico, os camardes classificados eram
direcionados para monoblocos plasticos, onde eram recolhidos de acordo com a respectiva
classificagdo. Apesar do uso da tecnologia, o processo era complementado por uma
classificagdo manual, realizada por colaboradores devidamente treinados, que tinham a funcao
de retirar camardes fora do padrao indicado, garantindo maior precisao e uniformidade do lote.

O setor de CQ desempenhava papel essencial no monitoramento dessa etapa,
verificando continuamente se as classificagdes estavam sendo realizadas de forma correta. Para
isso, de cada monobloco era retirada uma amostra, da qual se separava uma libra (454 g), com
o objetivo de quantificar o nimero de pegas contidas nessa gramatura. Por exemplo, em uma
classificagdo 26/30, esperava-se que o numero de camardes estivesse dentro de um intervalo
aceitavel, geralmente entre 27 e 28 unidades, assegurando maior rigor técnico no
enquadramento da classe.

Além da contagem de pecas, também era avaliada a uniformidade dos camardes,
procedimento realizado por meio da pesagem das 10 maiores e das 10 menores unidades da
amostra. O peso do maior camardo era dividido pelo peso do menor, sendo aceitos resultados
dentro de uma faixa de variagdo entre 1,0 e 1,3. Valores superiores a esse limite indicavam falta
de padronizagdo, resultando na rejei¢ao da classificacdo e na aplicagdo de medidas corretivas,

como o reprocessamento dos camardes na classificadora até que atingissem a classe adequada.

Figura 10. Maquina classificadora.
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Fonte: Autor, 2025

4.1.6. SELECAO DE EMBALAGEM PRIMARIA E VERIFICACAO

O processo de embalagem primaria representa preservagdo da qualidade, seguranga e
padronizacdo do produto final, sendo executado sob rigoroso controle higi€nico-sanitério.
Nessa fase, os camardes podiam ser acondicionados basicamente em duas formas de
apresentacao: blocados ou IQF (Individually Quick Frozen). No sistema blocado, os camardes
eram embalados em sacos plasticos com peso liquido padronizado de 2 kg. Apos o
acondicionamento do produto, adicionava-se aproximadamente 400 mL de 4gua, com a
finalidade de formar uma camada protetora de gelo ao redor do camardo durante o
congelamento, prevenindo a desidratagcdo, a oxidagdo superficial e a perda de qualidade
sensorial. Esse tipo de embalagem era imediatamente encaminhado ao congelamento,
assegurando a rapida estabilizag¢ao térmica do produto.

J& no sistema IQF, o congelamento ocorria de forma individual, permitindo que cada
camardo permanecesse solto apos o processo. Esse método utilizava o principio do leito
fluidizado, no qual os camardes eram distribuidos uniformemente sobre mesas forradas com
material plastico previamente higienizado. Os camardes eram mantidos separados, evitando o
contato entre si, o que possibilitava o congelamento individual e uniforme. Esse tipo de
congelamento preservava melhor a forma, textura, sabor e aparéncia do produto, além de
minimizar a formagao de grandes cristais de gelo, fator essencial para manter a integridade do
tecido muscular.

Ap0s a etapa de classificacdo, os camardes eram pesados em balancgas eletronicas e
acondicionados nas embalagens primarias correspondentes, sendo entdo direcionados ao tinel
de congelamento. As embalagens continham informagdes obrigatérias e essenciais para a
rastreabilidade e comercializa¢ao do produto, tais como: espécie, classificacao, nimero do lote,
datas de fabricacdo e validade, quantidade aproximada de pecas, peso liquido, informagdes
nutricionais, além da identificacdo oficial por meio do Selo de Inspe¢ao Federal (SIF).

Durante o processo de embalamento, o Controle de Qualidade exercia papel
fundamental na verificagdo da conformidade dos pacotes. Os colaboradores responsaveis pela
embalagem eram orientados a encaminhar amostras representativas ao CQ para inspe¢ao
detalhada. Inicialmente, o pacote era pesado para obtencdo do peso bruto; em seguida, os
camardes eram retirados da embalagem para a determinagdo do peso liquido, assegurando que
este estivesse de acordo com o padrdo estabelecido. Posteriormente, era retirada uma libra (454

g) da amostra, com o objetivo de conferir a quantidade de pecas, a uniformidade dos
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camaroes e a coeréncia com a classificacdo declarada. Além disso, realizava-se a contagem
total das unidades presentes no pacote.

Na sequéncia, os camardes eram submetidos a uma inspe¢ao individual, na qual eram
avaliados possiveis defeitos fisicos e de qualidade. Entre os principais defeitos observados
destacavam-se: camardes moles, quebrados, flacidos, com sinais de necrose ou melanose, cortes
inadequados, cortes profundos, presenga de visceras e sujidades. Todos os camardes defeituosos
eram pesados, permitindo o calculo do percentual total de defeitos do lote.

O limite critico maximo aceitdvel para defeitos era de 30%. Quando esse percentual
era ultrapassado, o lote era considerado fora de conformidade, exigindo a adogdo imediata de
acoOes corretivas, como o reprocessamento do produto, nova triagem e a reembalagem dos
pacotes, de modo a reduzir os defeitos a niveis aceitaveis. Dessa forma, o processo de
embalagem primaria assegurava ndo apenas a apresentacao adequada do produto, mas também
a manutencdo da qualidade, da seguranga alimentar e do atendimento as exigéncias legais e

mercadologicas.

4.1.7. CONGELAMENTO E EMBALAGEM SECUNDARIA

Apo6s a etapa de classificagdo, pesagem e embalagem primdria, os camardes eram
encaminhados ao tinel de congelamento, onde permaneciam pelo tempo necessario para que a
temperatura interna do produto atingisse niveis adequados para a conservagdo. Concluido o
congelamento, iniciava-se o processo de verificagdo e embalagem secundaria, etapa essencial
para assegurar a estabilidade térmica, a integridade do produto e a conformidade com os padrdes
de qualidade e segurancga alimentar exigidos pela industria.

Ao término do periodo de permanéncia no tunel de congelamento, o CQ realizava a
afericao da temperatura do produto congelado, utilizando instrumentos devidamente calibrados.
Essa verificacao tinha como objetivo confirmar se o camardo havia atingido a temperatura
minima de —18 °C, considerada o limite critico para a libera¢ao do produto congelado. Somente
apos a confirmacdo desse parametro o lote era autorizado a seguir para a etapa seguinte,
garantindo a manutencdo da cadeia do frio e a preservacao da qualidade microbioldgica e
sensorial do camarao.

Uma vez liberado pelo CQ, o produto embalado na forma priméaria era direcionado
para a embalagem secundaria, conhecida como master box. Essa embalagem consistia em
caixas de papeldo resistentes, projetadas para proteger o produto durante o armazenamento,
transporte e distribuigdo. Cada master box comportava cinco embalagens primarias de 2 kg,

totalizando 10 kg de camardo congelado por caixa, assegurando padronizacdo logistica e
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facilidade no manuseio.

Durante o processo de encaixotamento, eram observados cuidados especificos para
evitar danos as embalagens primarias, bem como para manter a organizagao e a identificacao

adequada do produto. As caixas secundarias recebiam informacdes externas que
permitiam a rastreabilidade do lote, como identificagdo do produto, classificagdo, nimero do
lote, datas de fabricagdo e validade, além de orientacdes de armazenamento e transporte em
temperatura de congelamento.

Paralelamente, o Controle de Qualidade mantinha o monitoramento continuo dessa
etapa, verificando se apenas produtos devidamente congelados e aprovados eram encaminhados
para o encaixotamento. Esse controle assegurava que nenhuma embalagem primaria fora dos
padrdes térmicos ou de qualidade fosse incorporada a embalagem secundéria.

Dessa forma, o processo de embalagem secundaria, aliado a rigorosa verificagdo da
temperatura do produto, desempenhava papel fundamental na garantia da integridade do
camardo congelado, contribuindo para a manuten¢do da cadeia do frio, a seguranga alimentar,

a padronizacao comercial e a confiabilidade do produto final destinado ao mercado consumidor.

Figura 11. Triagem da Embalagem secundaria final e separacdo do lote de camardo seguido da conferéncia final
para envio ao supermercado.
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Fonte: Autor, 2025.

4.1.8 EXPEDICAO DO CAMARAO

A etapa de expedicao do camardo na Carapitanga Industria de Pescados do Brasil Ltda.
ocorre apo6s a finalizagdo do congelamento e da embalagem secundéria, sendo conduzida sob
rigoroso controle operacional e de qualidade, com foco na manuten¢do da cadeia do frio e na
rastreabilidade do produto. Os camardes congelados, acondicionados em master boxes
devidamente identificadas, permanecem armazenados em camaras frigorificas com temperatura
controlada igual ou inferior a —18 °C até¢ o momento do carregamento. Antes da liberagao para
expedigdo, o setor de Controle de Qualidade realiza a conferéncia final da temperatura do
produto, da integridade das embalagens e da documentagdo do lote. O carregamento ¢ efetuado
em veiculos frigorificados previamente inspecionados e higienizados, sendo o compartimento
de carga lacrado com lacre proprio da industria, garantindo a inviolabilidade do produto durante
o transporte. Adicionalmente, sdo registrados e computados os dados do veiculo e do motorista
responsavel, bem como as informagdes referentes a rota de entrega previamente definida,
permitindo o controle do trafego do caminhio, a rastreabilidade logistica e o monitoramento do
deslocamento até o destino final. Esses procedimentos asseguram maior seguranca,
confiabilidade e conformidade com as exigéncias legais e sanitarias aplicaveis ao transporte de

produtos congelados.

4.2. CADEIA DE BENEFICIAMENTO DE PEIXE FRESCO

O fluxograma adotado no beneficiamento do peixe na Carapitanga representa a
sistematizagao de todas as operagdes realizadas desde a entrada da matéria-prima até a sua saida
para comercializag¢do. A sequéncia de etapas que compreende recepgao, lavagem, classificagdo,
evisceragdo, pesagem, embalagens, congelamento, estocagem e expedicdo permite visualizar
de forma integrada o encadeamento das atividades, facilitando o controle operacional e sanitario
do processo. A existéncia de um fluxograma bem definido é essencial para garantir a
uniformidade dos procedimentos, reduzir falhas operacionais, minimizar riscos de
contaminag¢do cruzada e assegurar a manutencao da cadeia do frio ao longo do processamento.
Além disso, esse instrumento ¢ fundamental para o monitoramento da qualidade, para a
identificacao de etapas criticas do processo produtivo e para a conformidade com as Boas
Praticas de Fabricagao, servindo como base para a¢des corretivas, treinamento de colaboradores

e atendimento as exigéncias legais aplicaveis ao beneficiamento de pescado.
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Figura 12. Fluxograma do beneficiamento de peixes utilizado na industria de pescado Carapitanga.

1. Recepcao
2. Lavagem
3. Classificagdo
4. Evisceracdo
5. Lavagem
6. Pesagem
7. Embalagem primaria
8. Congelamento
9. Embalagem (Secundéria e Tercidria)
10. Congelamento
12. Estocagem

13. Expedicdo

Na industria em questdo algumas das espécies de peixes com alto valor comercial
capturados no Brasil (HAZIN, 2010), sdo processadas para outras empresas sendo um servigo
terceirizado, limitado apenas a processamento. Espécies como: Ariocd (Lutjanus synagris),
Biquara (Haemulon spp.), Budido (Sparisoma spp.), Cangulo (Balistes spp.), Caratna
(Acanthurus chirurgus), Cioba (Lutjanus analis), Guaiuba (Ocyurus chrysurus), Mercador
(Anisotremus virginicus), Peixe-espada (Trichiurus lepturus), Piraina (Cephalopholis fulva),
Saramonete (Pseudupeneus maculatus), entre outros além do Albacora Bandolim (Thunnus

obesus), Atum Galha Amarela (Thunnus albacares) e Meca (Xiphias gladius).

4.2.1. RECEPCAO E BENEFICIAMENTO DE PEIXE

O processo de recepcao e beneficiamento de peixes na Carapitanga segue critérios
técnicos, sanitarios e operacionais. De maneira semelhante ao observado no beneficiamento de
camardes, 0s peixes chegavam a industria, transportados em caminhdes frigorificos ou
isotérmicos, devidamente acondicionados em gelo, de forma a manter a cadeia do frio durante
todo o transporte. No momento da chegada, a equipe do CQ era acionada para realizar a
verificacdo inicial, que incluia a conferéncia de toda a documentacao obrigatdria, bem como a
inspecao das condigdes externas e internas do veiculo transportador. Paralelamente, procedia-
se a afericdo da temperatura do pescado, que deveria estar dentro do limite méaximo de 4 °C
para que o desembarque fosse autorizado.

Antes da liberagdo do produto, os peixes eram submetidos a rigorosos testes
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sensoriais, conduzidos pelo CQ, com o intuito de avaliar o estado de frescor da matéria-prima.
Essas analises sensoriais contemplavam a observacao de caracteristicas externas, como
coloragdo e integridade das branquias, transparéncia e brilho dos olhos, além da avalia¢dao do
odor, aspectos fundamentais para determinar a aceitabilidade do pescado. Somente apds a
aprovagao nesses critérios o produto era liberado para descarregamento.

Figura 13, 14, 15, 16. Algumas das espécies recebidas na Carapitanga, Ariaco (Lutjanus synagris),
Biquara (Haemulon spp.), Cioba (Lutjanus analis) e Guaiuba (Ocyurus chrysurus)

Fonte: Autor, 2025



Figura 17. Espécie de peixe Carauna (Acanthurus chirurgus) apos lavagem.

Fonte: Autor, 2025.

Figura 18. Albacora Bandolim (Thunnus obesus).

Fonte: Autor, 2025.
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ApoOs o desembarque, os peixes eram direcionados ao saldo de recepgdo, sendo
acondicionados em monoblocos ou basquetas plasticas, apropriadas para uso alimentar. Nessa
area, realizava-se a lavagem inicial, a classificacdo e, quando necessario, a eviscera¢do do
pescado. Para o deslocamento até o saldo de beneficiamento, os peixes permaneciam
acondicionados em basquetas com gelo, garantindo que a temperatura do produto fosse mantida
abaixo de 4 °C. Todas as atividades dessa etapa eram devidamente documentadas e registradas
no formulario APPCC — Mapa de Recepcdo de Peixes, assegurando rastreabilidade e controle
do processo.

Ao chegar efetivamente a industria, os peixes eram descarregados no saldo de recepgao
com o auxilio de monoblocos plasticos e, em seguida, pesados, etapa essencial para o controle
de producao e planejamento do beneficiamento. Durante esse processo, o pescado passava
novamente por um controle rigoroso de qualidade, no qual a temperatura era monitorada de
forma aleatoria em diferentes amostras, assegurando que permanecesse abaixo de 2 °C.
Concomitantemente, era realizada uma nova avaliacao sensorial, considerando o aspecto geral
do peixe. Esse monitoramento era registrado no formulario APPCC 07 — Mapa de Recepgao de
Peixes, sendo também atribuida, nessa fase, a identificacdo do lote, fundamental para a
rastreabilidade.

Ap0s a pesagem, avaliagdo de qualidade e defini¢do do lote, os peixes eram conduzidos
por esteiras rolantes até a etapa de lavagem, realizada em mesas de ago inoxidavel, projetadas
especificamente para essa finalidade. A lavagem era efetuada com agua refrigerada, em
temperatura entre 2 e 10 °C, corrente e clorada a 2 ppm, garantindo a remog¢ao de sujidades,
residuos e possiveis contaminantes superficiais (PEREZ, 2007). Durante essa etapa, realizava-
se uma avaliacdo continua da matéria-prima, observando-se o grau de frescor, a temperatura
do produto e a presenca de peixes com defeitos ndo comercializaveis, os quais eram

prontamente retirados e substituidos.
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Fonte: Autor, 2025.

4.2.2. BENEFICIAMENTO DO PESCADO

Apos o ingresso no saldo principal de beneficiamento, o pescado era submetido a uma
nova etapa de lavagem, realizada de forma minuciosa e criteriosa, com o objetivo de promover
a higieniza¢do completa da matéria-prima. Esse procedimento incluia a limpeza detalhada de
todas as cavidades, com a remog¢do de residuos organicos, sangue, muco e possiveis
contaminantes, sendo executado manualmente por colaboradores treinados e devidamente
paramentados, conforme as exigéncias das Boas Praticas de Fabrica¢ao (BPF).

Durante essa etapa, o CQ exercia fungdo essencial de acompanhamento, fiscalizacao
e verificacdo do cumprimento das medidas higiénico-sanitarias estabelecidas pelas normativas
vigentes. Isso incluia a observagdo das condi¢des de higiene dos manipuladores, dos
equipamentos ¢ do ambiente, bem como a correta aplicacao dos procedimentos operacionais
padronizados, assegurando que todas as acdes estivessem em conformidade com os padrdes

técnicos e legais exigidos para o beneficiamento de pescado.
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Figura 20. Procedimento de embalagem dos peixes.

7 A A

Fonte: Autor, 2025

4.2.3. EMBALAGEM

Apos a avaliacdo e liberagao do produto pelo CQ, o pescado seguia para a etapa de
embalagem, na qual os peixes eram organizados de forma ordenada em embalagens isotérmicas
de poliestireno expandido (isopor). Em seguida, realizava-se a adi¢do de gelo em quantidade
adequada, com a finalidade de manter a temperatura do produto dentro dos limites
recomendados para a conservagao da qualidade e da seguranga microbioldgica. As embalagens
eram entdo fechadas e seladas, ficando o produto devidamente acondicionado e preparado para
o envio e distribui¢do, preservando a integridade do pescado e a manuten¢do da cadeia do frio

até o destino final.

4.2.4. EXPEDICAO DOS PEIXES
A logistica foi executada por meio de veiculos isotérmicos equipados com sistema de
refrigeragdo, assegurando a manutencdo da temperatura do produto na faixa de 0 a 4 °C. O

transporte ocorreu até os pontos de comercializagdo ou até o terminal aeroportuario, onde a
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carga foi preparada e despachada para o destino final, preservando as condi¢des de qualidade

e seguranga do produto.

5. ESTRUTURA ORGANIZACIONAL E CADEIA DE COMANDO DA
INDUSTRIA CARAPITANGA LTDA

A cadeia de comando da Industria Carapitanga ¢ organizada de forma hierarquica e
setorial, com o objetivo de assegurar eficiéncia operacional, padronizagdo dos processos e
controle da qualidade industrial. No nivel estratégico, o Socio Diretor Industrial € responsavel
pela definicdo das diretrizes institucionais, planejamento estratégico e tomada de decisoes de
alto impacto. Em nivel tatico, o Diretor Industrial atua na coordenagdo geral das operacdes,
garantindo a integracao entre os setores produtivos e o cumprimento das metas estabelecidas.

A gestdo operacional ¢ segmentada nas Coordenagdes de Produgdo, Qualidade e
Logistica, que planejam, monitoram e controlam as atividades especificas de cada area. Esses
setores contam com o suporte de supervisores, analistas e auxiliares, responsaveis pela
execucdo, acompanhamento técnico, controle de processos, rastreabilidade, atendimento as
normas sanitarias e otimizac¢ao do fluxo produtivo, assegurando conformidade com os padrdes

legais, operacionais e de seguranca alimentar da industria.
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6. CONCLUSAO

O estagio Obrigatorio realizado na Carapitanga Industria de Pescados do Brasil Ltda.
proporcionou uma experiéncia pratica fundamental para a consolidacao da formacao académica
em Engenharia de Pesca, permitindo a aplicagdo direta dos conhecimentos tedricos adquiridos
ao longo do curso no ambiente industrial. A vivéncia nos setores de recepc¢do, beneficiamento,
controle de qualidade, embalagem, congelamento e expedi¢do possibilitou a compreensao
integrada do funcionamento da cadeia produtiva do pescado, evidenciando a importancia do
rigor técnico e do controle sistematico em todas as etapas do processo, em funcdo da elevada
perecibilidade da matéria-prima e dos riscos associados a seguranca alimentar.

Durante o periodo de estagio, foi possivel observar que a indudstria apresenta estrutura
fisica adequada, fluxo operacional bem definido e aplicagcdo consistente dos Programas de
Autocontrole, como as Boas Praticas de Fabricacdo, os Procedimentos Padrdo de Higiene
Operacional e o sistema APPCC, atendendo as exigéncias legais e sanitarias estabelecidas pelo
Servigo de Inspecdo Federal. O acompanhamento das rotinas do Controle de Qualidade
demonstrou seu papel estratégico na garantia da conformidade dos produtos, no monitoramento
de parametros criticos e na preven¢do de nao conformidades, assegurando a producdo de
alimentos seguros e padronizados.

De modo geral, o estagio contribuiu de forma significativa para o desenvolvimento
técnico, profissional e critico do estagiario, proporcionando uma visdo realista das
responsabilidades e desafios da industria de beneficiamento de pescado. A experiéncia
adquirida na Carapitanga Industria de Pescados do Brasil Ltda. reforgou a importancia do
engenheiro de pesca no contexto industrial e consolidou uma formagdo voltada para a

qualidade, a seguranga do alimento e a melhoria continua dos processos produtivos.

7. CONSIDERACOES FINAIS

Apesar do elevado nivel de organizacdo e controle observado, identificaram-se
oportunidades de melhoria relacionadas principalmente a ampliagdo de treinamentos periddicos
para os colaboradores, ao fortalecimento da digitalizacdo dos registros de controle e a adogao
gradual de maior automagdo em determinadas etapas operacionais, medidas que podem
contribuir para o aumento da eficiéncia produtiva e a reducdo de variabilidades. Pontos
limitantes, como a maior dependéncia de processos manuais em alguns setores e eventuais
desafios operacionais em periodos de maior demanda, mostraram-se pontuais € nao

comprometem a qualidade final dos produtos, sendo passiveis de ajustes continuos.
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