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RESUMO

Este relatorio € resultado de um Estagio Supervisionado, que faz parte
da disciplina trabalho Supervisionado, do Curso de Graduagdo em Engenharia
de Pesca, fazendo parte da Area de Processamento do Pescado, realizado no
periodo de janeiro a marco de 2006, na industria de beneficiamento de
pescado INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A, fundada no ano de 1984 em
Fortaleza. Este relatéric descreve o beneficiamento do camardo marinho
cultivado Lifopenaeus vannamei, em duas maneiras: camaréo inteiro congelado
(“head on") e camar&o sem cabecga congelado (“head less”). Foram observadas
as etapas de recebimento até a expedicéo, incluindo as analises laboratoriais
realizadas na industria e a importéncia e vantagens das Boas Praticas de

Fabricacdo e o sistema APPCC.
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RELATORIO DO ACOMPANHAMENTO DAS ETAPAS DE
BENEFICIAMENTO DO CAMARAO MARINHO Litopenaeus vannamei NA
INDUSTRIA DE BENEFICIAMENTO INTERFRIOS

GUY RANDEL COSTA

1. INTRODUGAO

O camarao marinho Litopenaeus vannamei, conhecido vulgarmente
como camarao branco, € uma espécie nativa do Oceano Pacifico, que vai do
Peru ao México, com acentuada predominancia na faixa costeira do Equador.
Atualmente esta espécie é cultivada em quase todos os paises ocidentais. No
Brasil, o cultivo do camardo marinho vem crescendo rapidamente desde 1996,
quando esse agronegocio foi considerado viavel, tecnicamente, pelo setor
privado.

Nos ultimos anos, o cultivo do camardo marinho vem apresentando
grandes indices de crescimento, com a produgdo passando de 7.250
toneladas, registrada em 1998, para 60.128 toneladas em 2002, o que
representou um incremento de 800% em um qlinquénio (Rocha & Rodrigues,
2003). A

De 1997 a 2003, a taxa de crescimento anual foi de 69,9%, de acordo
com o banco de dados da Food Agriculture Organization (FAO, 2004). Sua
producdo em 2004 foi de 75.904 toneladas, em que 93,1% da producéo total foi
oriunda do Nordeste (Rodrigues, 2005).

O L. vannamei jA nasce com uma tolerancia a salinidade da agua
(Nunes, 2001). E uma espécie reconhecida como potente osmorreguladora
sendo, portanto classificada como eurihalina. Suporta rapidas e amplas
flutuagdes de salinidade e, em varias partes do mundo, podem ser vista em
aguas hipersalinas (> 40°00) até as oligohalinas (0,5 — 3,0°00). Alguns
estados da Federacdo apresentam dificuldades em expandir a carcinicultura,

devido a algumas restricdes como preservagao das areas de manguezais, alto



custo das areas litoraneas. Portanto uma saida para a expansdo deste
agronegécio seria a utilizacdo de aguas interioranas, agua doce (<0,5%00) ou
agua ligeiramente salgada (oligohalinas) existente em abundéncia no agreste e
sertdo e que nao servem para o consumo humano ou dos animais. Varios
autores ja aclimataram esta espécie para a agua doce (Simdes, 2004;
Albuquerque, 2005; Reis, 2004; Oliveira, 2004) na fase equivalente ao bergario
e com excelentes resultados.

No inicio dos anos 90, a espécie Lifopenaeus vannamei revolucionou a
carcinicultura, apresentando niveis de produtividade e de competitividade
superiores, principalmente na regido Nordeste, aos niveis alcangados com
outras espécies também cultivadas no pais como Litopenaeus stylirostris,
Litopenaeus schimitti e Penaeus monodon.

Atualmente a carcinicultura marinha € uma das atividades agropecuarias
mais rentaveis do pais, e o Nordeste € a regido de maior destaque na produgao
brasileira, gerando divisas e empregos e acelerando o crescimento econémico
da regido. O Ceara encontra-se em 2° lugar em producdo e em 1° lugar na
produtividade/ha/ano de acordo com censo realizado em 2003 (Revista
Panorama da Aqicultura, 2004).

A maioria dos proprietarios das fazendas de camardes marinhos no
estado do Ceara adota o sistema semi-intensivo, como regime de cultivo, e
com o uso de aeradores mecanicos. O sistema semi-intensivo &€ aquele que
aplica alguma tecnologia de criagdo, como: viveiros bercarios, racao comercial
e certo nivel de controle de qualidade de agua.

Com o aumento da demanda no mercado internacional, a grande
rentabilidade do agronegocio, a capacidade de gerar trabalho e renda para o
crescimento do setor primario de muitos paises, principalmente em paises
costeiros das Américas e Asia (ABCC, 2002).

No Brasil, o bom desempenho da carcinicultura este diretamente ligado
a fatores como condigdes climaticas, topograficas, hidrobiolégicas das areas de
cultivos (BRASIL/DPA, 2001), além da viabilidade técnica do cultivo da espécie
exética, Litopenaeus vannamei (Boone, 1931) (ROCHA e MAIA 1998),
viabilidade econémico-financeira do cultivo (BEZERRA, 2003), segmentos da

cadeia produtiva (plantas de beneficiamento, insumos em geral e etc.).
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Entdo a adogéo de tecnologia de ponta e a implantagdo de um rigoroso
sistema de garantia da qualidade dos produtos processados séao
responsabilidades de todos que fazem parte da cadeia produtiva do camaréo
do cultivo, pois devemos sempre lembrar “a qualidade do produto final depende

da qualidade inicial da matéria prima”.

2. CARACTERIZACAO DA INDUSTRIA E DURAGCAO DO ESTAGIO

A indistria INTERFRIOS esta localizada em Fortaleza, no Estado do
Ceara, atua na atividade de beneficiamento do pescado desde 1984, sendo por
tanto umas das mais antigas e tradicionais do estado. Atualmente os principais
produtos beneficiados sdo: o camarao inteiro (head on) e sem cabeca (head
less), procedentes da carcinicultura, como também da pesca, cauda de lagosta
congelada e alguns tipos de peixes. A INTERFRIOS é composta basicamente
por: salées de beneficiamento, casa de maquinas, fabrica de gelo, laboratério
de analises de controle de qualidade, saldo de embalagem, taneis de
congelamento, refeitério, camaras de estocagem, vestiarios masculino e
feminino lavanderia e a parte administrativa.

O estagio foi realizado no periodo de janeiro a margo de 2006,
totalizando aproximadamente 128 horas, sob supervisdo da Engenheira de
Pesca Rebeka Alynne Moreira, tendo como principal objetivo participar
diretamente de todo processo pelo qual é submetido o camardo desde sua

recepgao até sua expedi¢cdo na empresa de beneficiamento.




3. ACOMPANHAMENTO DO BENEFICIAMENTO DE CAMARAO NA
EMPRESA INTERFRIOS

3.1. Processamento do camarao inteiro (“Head on”)

No Brasil a espécie de camarao marinho exoético, Litopenaeus vannamei,
também conhecida como camardo branco do pacifico se apresenta bem
adaptada as nossas condicdes climaticas e mostra-se economicamente viavel.

O beneficiamento deste produto esta direcionado a exportagao,
destacando-se como principais mercados: Europa, Estados Unidos e Jap3ao.
Com objetivo de atender as exigéncias desses mercados sdo adotadas na
empresa as etapas mostradas no fluxograma (Figura 01), com as principais

caracteristicas descritas a seguir:

RECEPGAO

£

SELEGAO E CLASSIFICAGAO

I

PESAGEM E EMBALAGEM

W |

CONGELAMENTO

I

EMBALAGEM FINAL

l

ESTOCAGEM

I

EXPEDIGAO

FIGURA 01 — Fluxograma do processamento do camarao inteiro congelado.



3.1.1. Recepgao

O transporte é feito em caminhdes fechados do tipo bal e os camardes
sao acondicionados em caixas plasticas com capacidade de 20 kg. Essas
caixas possuem pequenos furos no fundo para que possa ocorrer a drenagem
da agua proveniente do camarao e do degelo.

O uso de aditivo bem como a qualidade do gelo utilizada no transporte
tem o objetivo de prevenir o aparecimento da mancha negra no camardao bem
como a multiplicacao bacteriana. A proporgcao gelo/camardo pode ser variavel
de acordo com a distancia da fazenda a industria de beneficiamento (nunca
podendo apresentar temperatura superior a 5°C).

Ao chegar a industria, a matéria prima é inspecionada pelo controle de
qualidade que verifica a ficha de controle de matéria-prima e a ficha de controle
de qualidade. Este produto ja vem tratado, previamente, com uma solucdo de
metabissulfito de sddio da fazenda produtora, por ocasidao da despesca.

Como cumprimento do Programa de Controle de Residuos Bioldgicos de
produtos oriundos da aquicultura, contidos no plano APPCC da empresa, &
exigido dos fornecedores da matéria-prima um certificado, assinado por um
responsavel técnico, informando sobre o monitoramento do uso de aditivos,
antibidticos, temperatura do camarao e etc.

Amostras sdo separadas para analise de didéxido de enxofre (SO2)
residual pelo método Monier-Williams e para analise sensorial. Um teste de
resisténcia para detectar o aparecimento de melanose (“‘black spot”), com
duracgao de 8 horas, € utilizado com 10 camardes crus e 10 cozidos.

Depois de pesados, os camardes sao colocados no tanque “separador
de gelo”, localizados na recepcgao, para procedimento de lavagem. Os tanques
contém agua clorada entre 5 e 10 ppm e gelo, sendo renovada a cada lote
recebido. O gelo contido no tanque é aquele que acompanha o camaréo no
transporte e sempre que necessario € reposto, com objetivo de manter sempre

a temperatura do produto, abaixo de 5°C (Figura 02 e 03).



FIGURA 03 — Colocagao do camarao no tanque separador de gelo.
3.1.2. Selec¢ao e Classificagao

Apods a passagem pelo tanque separador de gelo os camardes seguem
pela esteira, até o saldo de beneficiamento onde além de climatizado os
cuidados com a higiene de equipamentos, higiene pessoal e a higiene do salao
de beneficiamento sdo muito mais rigorosos, pois se trata de uma area onde a

matéria-prima esta sendo preparada para embalagem final do produto.



Na esteira de selegdo, os camardes sdo submetidos a uma lavagem
com agua gelada com temperatura inferior a 21°C e clorada a 5 ppm (atraves

de chuveiros sob pressao). (Figura 04).

FIGURA 04 — Esteira de selecao de camarao.

Em seguida sé@o selecionados por operarias treinadas que ficam
dispostas ao longo de toda esteira para a retirada de exemplares defeituosos
como presenca de necrose, melanose, ecdise (p6s-muda), desprendimento de
cefalotérax (‘cabega caida”) além da fauna acompanhante, constituida por
pequenos peixes, siris, outras espécies de camarao, palhas, pedras e etc. O
percentual de exemplares nao conformes vai depender da fazenda produtora.

Os camardes que apresentarem esses defeitos serao destinados ao
descabecamento, para serem comercializados como “Head less” (camarao

sem cabeca) ou ainda “Broken” (camarao quebrado). (Figura 05)

Figura 05 — Selegdo manual do camarao.



Apb6s serem selecionados manualmente, os camardes caem em um
tanque de aco inox contendo agua clorada e gelo nas laterais (para

manutencdo da temperatura), onde sdo novamente lavados e direcionados a

esteira elevatoria. (Figura 06 e 07).
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FIGURA 06 — Tanque para lavagem dos camardes.
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FIGURA 07 — Esteira elevatéria para transporte dos camardes para a

classificacao.

Em seguida o camardo é direcionado a maquina classificadora que €
constituida por cilindros de ago inox dispostos lado a lado, permitindo assim a

classificagdo do camaréo por tamanho (Figura 08 e 09).
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FIGURA 08 — Maquina classificadora de camardes.

FIGURA 09 - Classificagdo manual para verificacdo da necessidade de

regulagem da maquina classificadora.

A regulagem da maquina é feita sempre que necessario para que se
tenha uma classificacdo adequada. Apos serem classificados, os camardes sdo
transportados por esteiras laterais, onde serdo submetidos a uma nova
classificagdo manual, realizada por operarias. Se for detectado um desvio

consideravel, o controle de qualidade informara & producdo que tomara as
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acOes de corregao, sera feita a calibragem da maquina classificadora, e a

separagao do lote com desvio para reclassificagdo manual. (Tabela 01)

Tabela 01 — Classificagdo do camarao inteiro congelado (“head on”).

TIPO PESO (g) QUANTIDADE DE EXEMPLARES/kg
10/20 100 - 50 11-19
20/30 50 -33 23-24
30/40 33-25 33-34
40/50 25-20 42 — 43
50 /60 20-16,6 52 - 53
60/70 16,6 — 14,2 62 - 63
70780 14,2 -12,5 72-73
80/100 12,5-10,0 82 -84

1007120 10,0-8,3 108 - 110
120/ 150 8,3 -6,6 128 — 130

3.1.3. Pesagem e embalagem

Em cada uma das saidas da maquina classificadora sdo posicionadas

caixas de papeldo (embalagem primaria), revestidas internamente com uma

pelicula plastica, para o acondicionamento do camarao (Figura 10 e 11). Em

seguida é realizada a pesagem do camarédo com balancas eletronicas, durante

o processo de pesagem é acrescido um percentual de 3% no peso do

camarao, devido a retencdo de agua, para assegurar o peso liquido de 2 kg

declarado na embalagem, evitando assim fraude econémica.

A equipe responsavel pelo controle de qualidade faz avaliagbes por

amostragem, verificando e registrando o peso liquido apos drenagem por

aproximadamente 3 minutos, avaliam também o percentual de defeitos e

classificacdo se estédo dentro dos limites permitidos.



SE T~
X

Figura 11 - Embalagem primaria dos camarges em caixa de papelzo

parafinada.

3.1.4. Congelamento

termdmetros digitais inseridos diretamente no produto.

11

Os tlneis de congelamento atingem temperatura de -30°C e o gas

refrigerante utilizado Para congelar, é a aménia. O acompanhamento desse
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parametro € feito através da leitura de registro de temperatura por termémetros

localizados fora dos tlneis.

3.1.5. Embalagem final

Apos alcancar a temperatura interna de -18°C, as caixas de 02 kg
dispostas nos carrinhos prateleiras, séo transportadas para antecamara (salao
de embalagem), onde sdo agrupadas em caixas de papeldo “master-box”
(embalagem secundaria) (Figura 12) com capacidade de 20 kg cada, processo
que é realizado com rapidez, afim de nao comprometer a qualidade do produto.
Os “master-box” sdo registrados por tipo, lote, data de fabricacéo e validade.
Sao vedados com fita adesiva, arqueados com fitas de nylon, acondicionados

em “pallets”. Apds esse trabalho os “pallets” seguem para camara de

estocagem.

Figura 12 — Embalagem secundaria dos camarfées em “master-box”.

3.1.6. Estocagem

Com a conclusdo da embalagem secundaria, o produto €& dirigido a

camara de estocagem com temperatura inferior a -20°C, onde permanecera até
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sua comercializacdo e transferéncia. Esta camara de estocagem tem sua

temperatura monitorada com auxilio de um termoregistrador. (Figura 13)

Figura 13 — Camara de estocagem dos camardes na embalagem secundaria.

3.1.7. Expedicao

O produto é transportado em caminhdes frigorificos ou “containeres”
refrigerados com temperatura média de -18°C até os portos do Mucuripe em
Fortaleza ou Pecém em Sao Gongalo do Amarante. Onde seguiram para seu

destino final (Figura 14).

FIGURA 14 - Expedicao dos camardes em caminh&o frigorifico.
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Séo observados durante o embarque, tipo e o lote a ser embarcado,
para que nao haja erros. Apés conferéncia um agente federal os “containeres”

sdo lacrados.

3.2. Processamento do camarao sem cabeca (“Head less®)

Durante a etapa de selecdo do camardo inteiro congelado sao
separados os camardes que nao atendem os padrdoes de exigéncias dos
importadores para o camarao inteiro congelado. Esses camarbes s&o

processados como camarao “head less” (Figura 15).
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CAMARA ESPERA

T

TANQUE SEPARADOR DE
GELO

I

DESCABECAMENTO

I

CLASSIFICACAO
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|

ADICAO DE AGUA

1

CONGELAMENTO

|

EMBALAGEM FINAL
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EXPEDICAO

FIGURA 15 - Fluxograma do processamento do camardao sem cabeca

congelado.

Pequenos defeitos, necrose grave e desprendimento do hepatopancreas
sdo uns dos principais problemas apresentados pelos camardes, podendo
muitas vezes ja estar previamente destinados ao descabecamento antes de
serem submetidos a selecao do camarao inteiro.

O camarao sem cabeca atinge menor prego no mercado, ja que perde
com a retirada do cefalotérax aproximadamente 35% do seu peso. Essa linha

de producéo gera residuos que ainda hoje sdo destinados ao aterro sanitario.
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3.2.1. Camara de espera

Ao chegar a industria de beneficiamento o camardo pode ser
diretamente encaminhado para o saldao de beneficiamento onde sera
beneficiado na forma de camarao sem cabeca ou direcionado a camara de
espera (a uma temperatura de refrigeracao inferior a 5°C) em monoblocos com

gelo britado onde aguardarda o momento oportuno para seu descabegcamento

(Figura 16).

Figura 16 — Camara de refrigeracao para estocagem de camardes dentro de

monoblocos vazados.

3.2.2. Tanque separador de gelo

Ao sair da camara de espera o camarao segue para o tanque separador
de gelo (Figura 02), onde sera submetido a uma lavagem e transportado para a

area limpa, dando ent&o inicio ao beneficiamento do camardo sem cabeca.
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3.2.4. Classificacao

Apbs a remocao do cefalotérax (Figura 19), o camardo sera submetido a
mais uma lavagem (lavagem final), seguindo entao para etapa de classificagao

(Figura 08) como descrita para o camarao inteiro congelado (“Head on”).

Figura 19 — Camarao sem cabeca transportado para a maquina classificadora.

"~ A padronizagdo do camarao sem cabeca é feita em unidades por libra e
segue uma tabela para classificacdo do camarao sem cabeca, como pode ser

visto na tabela 02.

TABELA 02 - Classificacdo do camardo sem cabeca congelado (“head less”).

Tipo Peso em grs. Quantidade de pecas/ Lb
U115 Até 30,2 Até 15
16 /20 28,3-22,7 17 -19
211 25 21,6 -18,1 22 - 24
26 /30 17,4 -151 27 - 29
31135 146-12,9 32-34
36/40 12,6 - 11,3 37 -39
41/50 11,0-9,0 42 — 49
51/60 89-7,5 52 - 59
61/70 74-65 62 — 69
71/90 6,4-5,0 72 -89
91/110 50-41 92 -109
1117130 40-35 112 -129
BrK—-L Até 15,0 Até 28
BrKk — M 146 -9,0 32 -47

BrK - S 8,9-3,5 52 - 104
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3.2.5. Pesagem e embalagem

Com o término da classificagdo, o camardo segue em recipientes

vazados (para drenagem da &gua) para uma mesa de ago inox, onde operarias

realizam a pesagem em balancas eletronicas (Figura 20) devidamente aferidas,
adotando em meédia 2,090 a 2,100 kg como forma de garantir um peso liquido
final de 2,00 kg (4,4 Ib) declarado na embalagem. O desvio para menos do

peso declarado acarretara em perigo de fraude econdmica para o consumidor.

Figura 20 — Pesagem do camarao dentro de caixa parafinada.

O camaréo é depositado dentro de caixa parafinada (embalagem
primaria) dotada de filme plastico, devidamente identificado com as

informacgdes necessarias.

3.2.6. Adicao de agua

Em seguida é feita a adicdo de agua gelada ao produto (temperatura em
torno de 5°C). Esta técnica é feita de acordo com exigéncia do importador e

tem como maior finalidade e fungdo proteger quanto & desidratagéo e a
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oxidacdo, é o chamado glaseamento do camardao (Glazing), que & o
congelamento em bloco com agua, e o volume de agua adicionado é em torno
de 400ml (Figura 21). O filme plastico contribui para retencéo da agua dentro

da embalagem primaria.

Figura 21 — Adicdo de agua ao camarao dentro da embalagem primaria.

3.2.7. Congelamento, Embalagem final e Estocagem

As etapas de congelamento, embalagem final e estocagem do camaréao
sem cabeca, seguem a mesma linha do camardo com cabecga, conforme

descricao nos tépicos 3.1.4, 3.1.5e 3.1.6.

3.2.8. Expedicao

A expedicao do camardao sem cabecga segue a mesma linha do camarao

com cabecga, conforme tépico 3.1.7.
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4. ANALISES LABORATORIAIS
4.1. Medicao da temperatura e teor residual de cloro.

E realizado a cada 2 horas, o monitoramento da temperatura e do teor
de cloro, através de termdémetro e de um kit contendo uma solugéo de orto-
toluidina.

Sao medidas as temperaturas da agua na linha de beneficiamento do
camarao e do tanque de abastecimento. A temperatura do camarado € medida
em quatro momentos: na selecdo, na classificagdo, na pesagem e na
embalagem primaria. A medigédo residual do cloro na agua é feita em trés
pontos: na recepgao, no saldo de beneficiamento e no tanque de
abastecimento.

O teste de orto-toluidina & usado para determinar o teor de cloro
residual, sendo realizado em 5 segundos através da comparagdo de cores.
Normalmente é realizado o seguinte teste simplificado: Cloro Residual: enche-se
um copo branco e limpo com agua, até um terco de sua capacidade, pinga-se
de 15 a 20 gotas de ortotoluidina, verifica-se a cor: branca (auséncia de cloro:
amarelo-canario, cerca de 0,5 ppm de cloro residual); amarelo intenso
(presenca de cloro, cerca de 1,0 ppm de cloro residual); amarelo alaranjado
(mais de 1,0 ppm de cloro residual);

A temperatura da agua nao deve passar de 5°C e o teor residual de

cloro deve ser de 5 a 10 ppm.
4.2. Medicao do teor residual de metabissulfito de sodio.

Apds a chegada do camardo a industria de beneficiamento, uma
operaria do laboratério de controle de qualidade retira uma amostra de

camarao de aproximadamente 55g de carne, suficiente para realizacéo do teste
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iodométrico “sulfit test” da Merck, que consiste num teste rapido de titulagao,
para medir a quantidade de metabissulfito de sédio.

A matéria prima ao chegar a industria deve apresentar um valor maximo
de 150 ppm de teor residual de metabissulfito de sédio e espera-se que com
lavagens sucessivas durante o beneficiamento este valor caia para abaixo de
100 ppm.

O teste é realizado como descrito abaixo:

1- Pesar 50 a 60 g de camarao descascado

2- Adicionar 100ml de agua destiladas

3- Deixar a solugado em repouso por 10 minutos

4- Agitar a solucéo e retirar 10 ml desta solugao

5- Adicionar 1,4 ml de acido cloridrico e 1 ml de amido
6- Titular a amostra com uma solugao de iodo

Calcular o teor residual de metabissulfitode sédio, através da férmula descrita

abaixo:

SO2 residual (ppm) = ml de iodo x 5000 / peso da amostra
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iodometrico “suffit test” da Merck, que consiste num teste rapido de titulacao,
para medir a quantidade de metabissulfito de sédio.

A matéria prima ao chegar a industria deve apresentar um valor maximo
de 150 ppm de teor residual de metabissulfito de sodio e espera-se que com
lavagens sucessivas durante o beneficiamento este valor caia para abaixo de
100 ppm.

O teste é realizado como descrito abaixo:

1- Pesar 50 a 60 g de camarao descascado

2- Adicionar 100ml de agua destiladas

3- Deixar a solugao em repouso por 10 minutos

4- Agitar a solucao e retirar 10 ml desta solugéo

5- Adicionar 1,4 ml de acido cloridrico e 1 ml de amido
6- Titular a amostra com uma solugéo de iodo

Calcular o teor residual de metabissulfitode sddio, através da féormula descrita

abaixo:

S0O2 residual (ppm) = ml de iodo x 5000 / peso da amostra
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5. CONCEITO DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO - BPF

Boas Praticas de Fabricagéo, em inglés Good Manufacturing Practices
(GMP), s@o um conjunto de principios e normas de procedimento para atingir
um determinado padréo de identidade e qualidade de um produto e/ou de um
servigo na area de alimentos, abrangendo desde as matérias primas até o
produto final, de forma a garantir segurancga e a integridade do consumidor cuja
eficacia e efetividade devem ser também avaliadas através da inspecéo e/ou
investigacéo.

Sao aplicadas a toda pessoa fisica ou juridica que possua pelos menos
um estabelecimento no qual sejam realizadas algumas atividades seguintes:

Producao/industrializacéo, fracionamento, armazenamento e transporte
de alimentos destinados ao comércio nacional e internacional.

A principal relagéo entre as BPF's e o Sistema de Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC) € basicamente que o primeiro constitui o
pré-requisito fundamental para o sucesso do segundo.

O sistema APPCC foi baseado em conceitos preventivos, visando
alimentos 100% isentos de contaminagéo de microrganismos patogénicos,
toxinas, residuos quimicos e fisicos. Para isto, todas as etapas de obtencéo e
preparagdo do alimento devem estar submetidas a controle efetivo.

A adocdo de um programa de BPF’s corresponde a um grande avango
no sentido de garantir a qualidade dos produtos processados, entretanto, por
nao criar controles sistematicos em pontos criticos, assim como limites de
controle e agdes corretivas, ndo garantem efetivamente a eliminagéo dos
riscos. Ndo sendo verdadeira a afirmacgado de que as Boas Praticas bastariam
para obter alimentos isentos de contaminag&o.

Sendo assim, com o objetivo de garantir a seguranga dos alimentos,
deve-se realizar também a Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC/HACCP) para se identificar os pontos criticos de controle (PCC’s),
lembrando que as BPF’s sdo pré-requisitos fundamentais para a implantagao

do Sistema APPCC.
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6. O SISTEMA APPCC

A Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle consiste em uma
sequéncia sistematica de passos que visam identificar os perigos de
contaminagé@o de um alimento desde sua fabricagéo até o consumo final, com o
objetivo de exercer o controle preventivo destes perigos, eliminando, reduzindo
ou prevenindo-os. Este conceito € aplicavel a toda cadeia produtiva, e vem
assumindo grande importédncia mundial, para reduzir perdas em vidas humanas
e perdas econdmicas, ocasionadas por doengas transmitidas por alimentos.

E considerada até o momento a mais poderosa ferramenta de gestao
para o controle de perigos, caracterizando-se por ser um sistema racional
I6gico e fundamentado no conhecimento cientifico. A implantagéo do sistema
APPCC tem como desdobramento um maior controle de processo e maior
“autocontrole”, ou seja, controle feito pelos préprios operadores responsaveis
pela producdo. E um processo continuo, que permite a deteccédo de problemas
antes ou logo apds sua ocorréncia, permitindo acéo corretiva imediata.

O sistema APPCC deve seguir sete principios basicos, os quais sao:

1) Realizagao da analise de perigos € medidas preventivas;

2) ldentificac@o dos Pontos Criticos de Controle — PCC’s;

3) Estabelecimento dos limites criticos;

4) Estabelecimento do sistema de monitoramento dos PCC'’s;

5) Estabelecimentos das agdes corretivas para quando o PCC nao
estiver sob controle;

6) Estabelecimento de procedimentos de verificagao;

7) Estabelecimento da documentacgédo: procedimentos de registros
apropriados.

O APPCC permite uma visdo “macro” dos perigos para a satde e/ou
integridade dos consumidores, além de propiciar uma vis&o critica das regras
de Boas Praticas de Fabricacado e estabelecer uma sistematica de auditoria
para manter o sistema implantado e em constante aperfeicoamento.

Deve ser estabelecido por uma equipe multidisciplinar e deve ser
revisada toda vez que houver mudangas no processo produtivo ou, no minimo,

uma vez por ano. O APPCC é um sistema que, ao buscar atacar os “pontos
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chaves” do processo, acaba implicando em sua economia nos controles a
serem feitos.

Varias sao aé vantagens da implantagcao do APPCC:

1) Garantir a seguranga da satde do consumidor;

2) Diminuicao de custos operacionais;

3) Diminuicao de gastos com controle de qualidade do produto

acabado;

4) Aumento da credibilidade junto ao cliente ou consumidor;

5) Atendimento as leis;

6) Vantagem competitiva no mercado internacional.

O APPCC pode ser aplicado a toda cadeia produtiva, desde a producao

primdria; na agricultura, na pecuaria ou na producao de insumos, até o

consumidor final.
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7. CONSIDERAGOES FINAIS

A realizacao desse Estagio Supervisionado na empresa INTERFRIOS foi
de grande importancia para que eu adicionasse aos meus conhecimentos
tedricos, o conhecimento pratico do funcionamento de uma empresa de
beneficiamento de camardo. Podendo acompanhar todas as etapas de
beneficiamento desde a recepcao ate sua expedicdo.

Sendo possivel também verificar a aplicacdo das Boas Praticas de
Fabricacdo, além da aplicagdo de um sistema de Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC).
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