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xii

RESUMO

O presente Relatério é resultado de um Estagio Supervisionado, da
disciplina Trabalho Supervisionado, modalidade B, do Curso de Graduagéo em
Engenharia de Pesca, referente a area de Tecnologia do Pescado. A empresa
de beneficiamento na qual se realizou o referido Estagio foi a RB Aquicultura
Comércio Exportacao e Importacédo Ltda. O Estagio foi realizado nos meses de
dezembro de 2008 e janeiro de 2009, sob o acompanhamento e orientacao
técnica da Engenheira de Alimentos, Rosangela Tavares de Lima. Todas as
etapas do processo de beneficiamento do camaréo inteiro congelado (“head
on”) e do camardo sem cabecga congelado (“head less”) foram observadas e
registradas. @A  matéria-prima  beneficiada na RB  Aquicultura,
predominantemente oriunda de fazendas de cultivo de camardo Lifopenaeus
vannamei, foi acompanhada desde o recebimento, lavagem, selecdo e
inspecdo, classificacdo, pesagem e acondicionamento, congelamento,
embalagem secundaria, estocagem e expedicdo. Foram acompanhadas as
analises de qualidade do camarao referentes a avaliagdo sensorial (odor, cor,
sabor e textura), resisténcia a melanose, nao-conformidades (defeitos) e
determinacéao do teor de diéxido de enxofre residual pelos métodos iodométrico
(rapido) e Monier-Williams (oficial). Também foram observadas as normas de
Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) utilizadas pela Empresa em relacdo ao
controle de higiene pessoal, ambiental e dos equipamentos e utensilios no
beneficiamento, bem como o emprego da Anadlise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle (APPCC), adotadas pela Empresa.



ACOMPANHAMENTO DO BENEFICIAMENTO DO CAMARAO MARINHO
Litopenaeus vannamei NA EMPRESA RB AQUICULTURA COMERCIO
EXPORTACAO E IMPORTACAO LTDA

ROBERIO LOPES DE ALBUQUERQUE

1. INTRODUGCAO

A carcinicultura brasileira apresenta caracteristicas semelhantes a outros
paises produtores. Inicialmente houve uma expansdo desordenada da
atividade que foi seguida de um colapso sanitario e ambiental. Depois dessa
fase conturbada, aos poucos a carcinicultura vem experimentando uma
recuperacao, principalmente devido a adocao de praticas mais sustentaveis de
producao (WAINBERG, 2004).

Atualmente a Unica espécie de camarao cultivada comercialmente no
Brasil € o camarao branco do Pacifico Lifopenaeus vannamei, espécie exética,
cuja distribuicdo natural ocorre no Oceano Pacifico, desde as aguas da
provincia de Sonora no México, até o sul de Tumbes no Peru (NUNES, 2001).
Dentre os aspectos positivos que contribuiram para que essa espécie
alcancasse sucesso no cultivo, podem ser citados, primeiramente, a facilidade
de adaptacao as condi¢des climaticas da regido Nordeste brasileira, tolerancia
a diferentes salinidades, aceitacdo a racdo artificial, acelerada taxa de
crescimento em alta densidade, 6tima conversdo alimentar, e, por fim, o
dominio do ciclo de reproducdo da espécie em cativeiro. Além disso, o
camardo de cultivo consiste em um produto com boa aceitagdo no mercado
consumidor, por ser reconhecidamente uma boa fonte de proteina; e a
atividade como um todo gera emprego e renda (ROCHA, 2007).

O sucesso brasileiro no cultivo do camaréao L. vannamei atingiu seu auge
em 2003 quando a produgdo nacional atingiu 90.190 toneladas, com
exportagdes de 58.455 toneladas e US$ 226 milhdes. A partir de 2003, com o

aparecimento de doencas e os problemas de cambio e “dumping”, houve uma



queda de aproximadamente 28% na producao, que esta estabilizada em cerca
de 65.000 toneladas (ROCHA, 2007). De acordo com Wurmann; Madrid (2006),
da producdo de camardo cultivado em 2003, 77,7% foram exportados com
muito pouco valor agregado. Do total exportado, 62% destinaram-se aos paises
europeus, sob a forma de camarao inteiro (“head on”) e 35% aos Estados
Unidos, sob a forma de camardo sem cabeg¢a (“head less”). Segundo a ABCC
(2009), os principais mercados importadores do camarédo brasileiro em 2007
foram a Unido Europeia (39,84%), Estados Unidos (26,41%), Japao (13,1%),
Asia (11,9%) e outros (8,75%).

Com base nas informagdes supracitadas, a principal mudanca na
producdo do camarao cultivado nao foi propriamente a queda na producéo,
mas o destino do camarado cultivado, que passou a ser comercializado

preferencialmente no mercado interno (Tabela 1).

Tabela 1 - Destino da producao de camarao Lifopenaeus vannamei cultivado
no Brasil, no periodo de 2005 a 2008 (ABCC, 2009).

Mercado interno Mercado externo

Anos total (1)
t % t %

2005 22.500 34,6 42.500 65,4 65.000

2006 34.500 53,1 30.500 46,9 65.000

2007 49.485 76,1 15.515 23,9 65.000

2008* 55.250 85,0 9.750 15,0 65.000

* Valores estimados.

Mesmo com a queda na producédo de camardes, Rocha (2007) enfatiza
gue a modernizagao das técnicas e equipamentos na carcinicultura, aliados a
melhor capacitacdo dos funcionarios, demonstram o quanto este agronegécio
vem ganhando espaco cada vez maior, pois seus produtos se tornam mais
competitivos quanto ao preco e qualidade diante de outros produtos da
industria alimenticia.

Nas empresas brasileiras de processamento do pescado, das quais as
cearenses nao diferem, vigoram normas e padrées de qualidade para atender

as exigéncias do mercado importador. Mesmo com a mudanca de mercado, a



infra-estrutura de beneficiamento e as técnicas adotadas pelas plantas
beneficiadoras foram mantidas, de modo que as diversas etapas que
constituem o beneficiamento do camardo, como recebimento, lavagens,
pesagens, classificacdo, embalagem, congelamento e estocagem,
permanecem sendo cumpridas com o mesmo compromisso de qualidade
obedecendo as recomendacgdes estabelecidas pelo programa de Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), para elaboracdo de um
produto para ser comercializado no mercado internacional (VIEIRA, 2004).

A adocao do sistema APPCC apresenta uma série de beneficios, tanto
para o consumidor, quanto para o produtor. Para o consumidor, a existéncia e
implementacdo de um programa de qualidade s&o interpretadas como um
importante indicio de seguranca alimentar (GAGNON et al., 2000).

E fundamental salientar que a obtengdo de um produto final de boa
qualidade s6 é possivel se a matéria-prima for de boa qualidade, uma vez que,
ndo se conhece nenhum procedimento capaz de transformar uma matéria-
prima de ma qualidade, em um produto final de boa qualidade. Desse modo, o
controle de qualidade do camarédo proveniente de cultivo deve ser iniciado na
fazenda. A operacdo de despesca passa a ter bastante importancia para que
se possa obter uma matéria-prima (camardo) com inocuidade e qualidade
microbiolégica comprovadas. A qualidade de pescado é, em grande parte,
determinada pelo grau de frescor (MORI, 1988; FONTES et al., 2007).

O objetivo deste Relatério de Estagio Supervisionado é descrever cada
uma das etapas envolvidas no beneficiamento do camario Litopenaeus
vannamei inteiro (“head on”) e descabecado (“head less”), acompanhadas na
empresa RB Aquicultura Comércio Exportacdo e Importacdo Ltda, desde a
recepcao até a expedicéo, observando as normas de higiene constante no
manual de Boas Préticas de Fabricagdo (BPF), durante os meses de dezembro
de 2008 e janeiro de 20089.



2 CARACTERIZAGAO DA EMPRESA RB AQUICULTURA COMERCIO
EXPORTACAO E IMPORTAGAO LTDA

A empresa RB Aquicultura Comércio Exportacdo e Importacdo Ltda,
localizada na Estrada Parada-Siupé, S/N, Siupé, no municipio de Sao Gongalo
do Amarante, Ceara, atua no mercado nacional e internacional (Estados
Unidos, Unido Europeia e Asia) desde maio de 2006, beneficiando camarao
fresco (inteiro e sem cabecga), camardo congelado (inteiro, sem cabecga e
descascado), cauda de lagosta congelada e lagosta inteira congelada.

A Empresa esta registrada no Ministério da Agricultura, Pecuaria e
Abastecimento (MAPA) com o Servico de Inspecdo Federal (SIF) N2 3992,
sendo classificada na categoria de entreposto de pescado (EP-1). Apresenta o
programa de Analise de Perigo e Pontos Criticos de Controle (APPCC)
implantado e seus pré-requisitos, Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e
Programa de Procedimento Padrao de Higiene Operacional (PPHO).

As instalacdes fisicas da empresa RB Aquicultura constam de um salao
de beneficiamento, duas camaras de espera com capacidade para 60
toneladas, duas camaras de estocagem com capacidade para 100 toneladas
cada, trés tuneis de congelamento para producao de 6 toneladas a cada 6
horas cada um, um silo de gelo para 50 toneladas, uma area de lavagem de
equipamentos e utensilios, um depdsito de embalagens, ingredientes e
aditivos, sala de guarda de agentes tdéxicos, almoxarifado, oficina, dois
vestiarios, lavanderia, sala para primeiros socorros, caixaria, area
administrativa, patio interno com area de circulacao de veiculos, sala de
maquinas e casa de forca.

A Empresa tem capacidade de producédo de 36 toneladas por dia em
dois turnos, possuindo um quadro de funcionarios bem treinados e qualificados,

um diretor geral, um gerente de producao e um chefe do controle de qualidade.



3 ATIVIDADES ACOMPANHADAS NA EMPRESA RB AQUICULTURA
COMERCIO EXPORTACAO E IMPORTACAO LTDA

O camarao Litopenaeus vannamei processado na RB Aquicultura era
proveniente de fazendas de cultivo do Estado do Ceara e de estados vizinhos.

Mesmo ndo tendo acompanhado as operacées de despesca e
transporte do camarao até a Empresa, tinha-se a informacgéo de que o camaréao
foi despescado com o uso de rede de pesca tipo “bagnet’, na comporta de
drenagem dos viveiros, quando se procedia a um esvaziamento parcial do
viveiro. Os camardes eram, entdo, acondicionados em caixas plasticas, para
em seguida, serem submetidos ao choque térmico em caixas com capacidade
de 500 kg. Nessas caixas, os camardes permaneciam por 15 minutos em agua
+ gelo, contendo metabissulfito de sédio na concentragao de 1,25%. Apos esse
tratamento, cujo objetivo era evitar o aparecimento de manchas escuras (“black
spot”), os camardes foram acondicionados em monoblocos com capacidade
para 20 kg, contendo gelo na proporgcao de 2:1, ou seja, 2 kg de camarao para
1 kg de gelo, arrumados em camadas alternadas. Estes monoblocos foram
colocados em caminhdes isotérmicos para transporta-los até a unidade de
beneficiamento. A temperatura de conservacado do produto estava na faixa de
0°C a5°C.

As etapas envolvidas no beneficiamento do camarao inteiro congelado
(‘head on”) e do camardo sem cabega congelado (“head less”), na RB

Aquicultura estdo descritas a seguir.

3.1 Camarao inteiro congelado (“head on”)
O fluxograma operacional do beneficiamento do camardo inteiro

congelado (“head-on”), realizado na Empresa esta apresentado na Figura 1.
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Figura 1 - Fluxograma operacional do camarao inteiro congelado (“head on”),
utilizado pela empresa RB Aquicultura Comércio, Exportacédo e
Importacao Ltda.

3.1.1 Recepcao da matéria-prima (PCC 1)

A etapa de recepcdo do camarao constitui-se um Ponto Critico de
Controle (PCC 1), pois potencialmente podem ocorrer os perigos quimicos
(excesso de metabissulfito de sédio, metais pesados e drogas veterinarias) e
perigos microbioldégicos por bactérias patogénicas. Para evitar a contaminagéo
cruzada pelo transito de pessoas e uso indevido de utensilios, a area de
recepcdo da matéria-prima na empresa € fisicamente isolada do saldo de

beneficiamento, devendo obrigatoriamente o camarao recebido entrar por um



O6culo existente entre os dois ambientes. Essa estrutura fisica do
estabelecimento é prevista nas Boas Praticas de Fabricagéo (BPF).

Na Empresa, a matéria-prima foi desembarcada (Figura 2), verificada a
temperatura, lavada, pesada e, em seguida, retiradas amostras para
comprovagao da qualidade da matéria-prima: andlise sensorial, teste de
resisténcia a melanose, contagem de camardes “defeituosos” e teor de didxido
de enxofre residual. A temperatura da matéria-prima recém-chegada a

Empresa estava entre 2°C e 5°C.

Figura2 - Monoblocos com camarao e gelo apés desembarque na empresa
RB Aquicultura Comércio, Exportagao e Importacao Ltda.

Apods o recebimento e avaliagédo preliminar da matéria prima, que deve ser
efetuada de forma rapida, os resultados dessa avaliacao foram registrados em
uma planilha de recebimento da matéria-prima (Anexo 1). Se o carregamento
for considerado de boa qualidade, ele é dividido em pequenos lotes, sendo o
primeiro lote levado para o saldo de beneficiamento, enquanto os outros foram
conduzidos para a camara de espera, onde permaneceram em temperatura de
0°C a 5°C.

3.1.2 Lavagem
Apbs a avaliagédo inicial, os camardes foram colocados no tanque
separador de gelo (Figura 3), onde foram submetidos a uma lavagem em agua

hiperclorada a 5 ppm de cloro residual com temperatura inferior a 5°C. O



controle da temperatura foi feito através da adigdo de gelo, € a renovacéo da
agua era procedida a cada novo lote de camardo que chegava a Empresa.
Este procedimento tinha como objetivo manter a boa qualidade da matéria-
prima por reduzir a velocidade de reagbes enzimaticas e a multiplicagao de

micro-organismos.

Figura3- Tanque separador de gelo na recepcao da empresa RB
Aquicultura Comércio, Exportagao e Importacao Ltda.

Depois da lavagem os camarbes passaram para o saldao de
beneficiamento, cuja temperatura estava na faixa de 19°C, por meio de uma
abertura (6culo), através de uma esteira que saia diretamente do tanque

separador de gelo (Figura 4).

3.1.3 Selecao e Inspecao

Operarias treinadas permaneceram dispostas ao longo da esteira de
selecdo do camardao no saldo de beneficiamento (Figura 4). Elas eram
responsaveis pela selecdo manual dos camardes, eliminando ou separando
aqueles camarbes que ndo se enquadravam nas especificagbes dos
importadores € os que apresentavam odores estranhos. Os individuos com
defeitos ou ndo conformidades tais como: cabeca caida, melanose, necrose,
mole (pés-muda |, quando a textura € toda mole), “blando” (pés-muda I,
quando a textura € mole até o segundo segmento), cefalotdérax solto e/ou

cabeca vermelha eram retirados da linha de processamento de camarao inteiro



congelado (“head on”), assim como a fauna acompanhante e fragmentos de

madeira, pedra, cascalho ou outros perigos fisicos.

e M—

Figura4 — Operarias na esteira de selecdo na empresa RB Aquicultura
Comércio, Exportacéo e Importagdo Ltda.
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Os camardes retirados durante a selecdo manual foram armazenados
em camara de espera, cuja temperatura variava de 0°C a 5°C. Os camares
que apresentavam textura mole, “blando”, cabeca vermelha e/ou cefalotérax
solto eram posteriormente processados e embalados como camarao sem
cabeca congelado (“head less”). Outros, com defeitos do tipo melanose,
necrose e/ou hepatopancreas rompido, eram processados € embalados como
camarao descascado congelado.

Tanto a temperatura (da agua e do camarao) quanto o teor de cloro da
agua eram monitorados de hora em hora, por um funcionario especifico para
esta funcao. A verificagdo da temperatura do camarao era feita com auxilio de
um termémetro digital (Figura 5) e deveria estar na faixa de 0°C a 5°C. Para
verificar a cloragcao da agua, era utilizado um kit, contendo solugdo de orto-
toluidina para determinar o teor residual de cloro ativo, pela comparacao de

cores (Figura 6).
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Figura5 — Termometro digital utilizado no monitoramento da temperatura do
camarao na empresa RB Aquicultura Comércio, Exportacdo e
Importagao Ltda.

Figura 6 — Kit utilizado para o controle da concentragdo de cloro na agua
utilizada no beneficiamento do camardo na empresa RB
Aquicultura Comércio, Exportacdo e Importacédo Ltda.

3.1.4 Classificacao

Depois de passarem pela esteira de selecdo manual, os camardes eram
novamente lavados em um tanque contendo agua clorada a 5 ppm e gelo a
temperatura de 1°C a 5°C. Em seguida, por meio de uma esteira elevatéria
(Figura 7), eles eram conduzidos para a maquina classificadora composta de
cilindros de ago inoxidavel, dispostos lado a lado. Os camardes passavam por
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esses cilindros e caiam em uma das quatro aberturas ou bocas, sendo
classificados de acordo com o tamanho do camardo. As distancias entre os
varios cilindros determinavam a classificagdo da matéria-prima (Tabela 2).
Antes da operacao de classificagdo, a maquina era regulada para garantir uma
classificagao aceitavel.

Gt S

Figura7 - Esteira elevatéria da maquina classificadora de camardo na
empresa RB Aquicultura Comércio, Exportagdo e Importagao Ltda.

A medida que os camardes saiam pelas aberturas ou bocas da maquina
classificadora, eles caiam sobre esteiras onde operarios treinados finalizavam
manualmente a tarefa de classificagao (Figura 8), pois a eficiéncia da maquina
era aproximadamente 70%. Todos esses procedimentos eram realizados sob a
fiscalizacdo do encarregado do controle de qualidade. Em seguida, os
camardes ja classificados eram acondicionados em monoblocos de plasticos e

conduzidos para as etapas de pesagem e de embalagem primaria.
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Tabela 2 - Classificagdo do camardo inteiro congelado (“head on”), na
empresa RB Aquicultura Comércio, Exportagédo e Importacédo Ltda.

Tipo fecas Tkg Quantidade Média Peso (g)
(caixa 2 kg) (caixa 2 kg)

u/10 7-8 14 - 16 15 > 100
10/20 14 - 16 20 -40 30 100,0 - 50,0
20/30 27 - 28 42 - 60 50 50,0 - 33,3
30/40 34 - 36 62 - 80 70 33,3-25,0
40/50 44 - 46 82 -100 90 25,0-20,0
50/60 54 - 56 102 - 120 110 20,0- 16,7
60/70 64 - 66 122 - 140 130 16,7 - 14,3
70/80 74 -76 142 - 160 151 14,3-12,5

80/100 88 - 92 162 - 200 181 12,5-10,0
100/120 108 -112 202 - 240 221 10,0-8,3
120/150 138 - 142 242 - 300 271 8,3-6,7
150/200 168 -172 302 - 400 351 6,7 - 5,0
200/300 250 -260 402 - 600 501 <5,0
Figura 8 - Classificacdo e selecdo manual do camardo previamente

classificado mecanicamente
Comeércio, Exportacédo e Importacéo Lida.

na empresa

RB Aquicultura

A etapa de classificacdo correspondia ao segundo Ponto Critico de
Controle (PCC 2), estando relacionado a fraude econdmica, pois, além do

percentual de erro (30%), que a maquina podia apresentar, o desajuste dos
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cilindros poderia aumentar este percentual, acarretando em falta de
uniformidade no lote, o que seria inadequado para os padrdes de exportacao.
Como havia manipulagdo direta dos operarios, poderia ocorrer
classificacdo errénea por falha humana. O monitoramento da maquina
classificadora e do pessoal envolvido na classificacdo era feito para evitar
possiveis erros. A agao corretiva para o desvio de classificagédo era calibragdo
da maquina classificadora e/ou separagdao do lote irregular para uma nova

classificacéo.

3.1.5 Pesagem (PCC 3) e Embalagem primaria

Apos a classificacdo (mecanica e manual), os camardes foram pesados
(Figura 9), e acondicionados em caixas de papeldo parafinado, denominadas
de embalagem primaria (Figura 10) com capacidade de 2 kg (4,4 libras). Na
embalagem constavam as seguintes informacgdes: nimero do lote, data do
processamento, tipo e classificacdo do camardo, peso, temperatura de

armazenamento, registro do MAPA e N° do SIF.

Figura9 - Pesagem do camardao inteiro na empresa RB Aquicultura
Comeércio, Exportacdo e Importacéo Ltda.
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Figura 10— Embalagem primaria utilizada para acondicionamento do
camarao beneficiado na empresa RB Aquicultura Comeércio,
Exportacdo e Importacao Ltda.

As funcionarias pesavam os camardes em recipientes plasticos vazados
para permitir a drenagem da agua e evitar alteracdes no peso final. Para
garantir que o peso liquido final da embalagem primaria ndo fosse inferior a
2 kg, a quantidade de camaréo pesada era sempre superior, aproximadamente
3,5% a mais do que o peso declarado na embalagem, ou seja, 2,070 kg. Esse
acréscimo de peso era utilizado para compensar a perda de liquidos durante o
congelamento e descongelamento.

Para isso as balangas deveriam estar devidamente aferidas e calibradas,
ja que um erro no peso declarado na embalagem poderia configurar fraude
econdémica ao consumidor, comprometendo a credibilidade da Empresa. Esta
etapa correspondia ao terceiro Ponto Critico de Controle (PCC 3).

O monitoramento do PCC 3 era feito pela verificacdo do peso individual
dos camardes nas embalagens primarias amostradas durante todo o processo
de beneficiamento. Aproveitando o momento da pesagem, eram feitos o teste
de uniformidade referente a classificacao e o total de camarées com defeitos.
Essas informacbes eram registradas em uma planilha assinada pelo
encarregado pelo controle de qualidade (Anexo 2).

Para realizar o teste da uniformidade, eram retirados de uma
embalagem primaria, dez camardes maiores € dez menores. Os camardes
eram pesados, e a uniformidade calculada através da divisdo do somatério dos
pesos dos camardes maiores pelo somatério dos pesos dos camardes
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menores. Quanto mais proximo de 1,0 fosse esta razdo, mais uniforme seria o
lote. O valor maximo de uniformidade aceitavel na RB Aquicultura era de 1,30.

3.1.6 Congelamento

Apéds a pesagem e o acondicionamento dos camarées nas embalagens
primarias, elas foram arrumadas em bandejas de ago inoxidavel, colocadas nos
carrinhos de transporte e levadas para os tuneis de congelamento (Figura 11),
dotados de sistema de ar forgcado para manter a temperatura entre —35°C e
—30°C. Nessas condi¢des, o produto permanecia por um periodo de 8 a 10
horas, até que atingisse —18°C em seu centro térmico.

O funcionario responsavel monitorava de hora em hora a temperatura
dos tineis de congelamento, cAmaras de estocagem e cadmara de espera pelo

computador (Figura 12), localizado no laboratério da Empresa.

Figura 11 - Embalagens primarias de camardes organizadas no carro porta-
bandejas na empresa RB Aquicultura Comércio, Exportacédo e
Importagao Ltda.
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Figura 12- Controle computadorizado das temperaturas das camaras
frigorificas na RB Aquicultura Comércio, Exportacdo e Importacdo
Lida.

3.1.7 Embalagem secundaria

Depois de congelado, o produto ja estava pronto para seguir para sala
de embalagem, onde era colocado em caixas de papeldao ondulado
(embalagem secundaria), denominada de “master box” (Figura 13), com
capacidade para dez embalagens primarias, totalizando 20 kg (44 libras). As
embalagens secundarias eram lacradas com fita adesiva e amarradas com
uma fita de plastico através da maquina de arquear. Por exigéncia da
legislacdo vigente, as mesmas informacdes constantes nas embalagens
primarias também estavam impressas nas embalagens secundarias. Apds o
beneficiamento, o camarao congelado a —18°C apresenta uma vida util de 18

meses.

3.1.8 Estocagem
As embalagens secundarias foram levadas a camara de estocagem
(Figura 14), colocadas sobre estrados plasticos e separadas por lote. Nas

camaras de estocagem a temperatura estava em torno de —-30°C.

3.1.9 Expedicao
Na RB Aquicultura, a area de expedicdo possuia uma porta, que permitia
0 encaixe da parte traseira dos caminhdes frigorificos, faciltando a

transferéncia do produto para os contéineres dotados de sistema de
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refrigeracéo, cuja temperatura era igual ou inferior —18°C. Esses contéineres
eram lacrados pela Inspecdo Federal, levados ao porto para embarque em
navios.

Figura 13- Embalagem secundaria utilizada no acondicionamento do
camarao na empresa RB Aquicultura Comércio Exportacdo e
Importacao Ltda.

Figura 14 — Transporte das embalagens secundarias para a camara de
estocagem na empresa RB Aquicultura Comércio Exportacao e
Importacéo Ltda.
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3.2 Camarao sem cabecga congelado (“head less”)

A linha de beneficiamento do camardo sem cabeca congelado (“head
less”), na empresa RB Aquicultura, seguiu o fluxograma mostrado na Figura 15.

Matéria-prima

I

Camara de espera = Recepcao (PCC 1)

(0°C a 5°C)
18

Lavagem

I

Descabecamento/Lavagem

1

Inspecao/Selecao

I

Classificacao (PCC 2)

i |

Pesagem (PCC 3)

1|

Embalagem primaria

I

Congelamento (—35°C a —30°C)

i |

Embalagem secundaria

I

Estocagem (-30°C)

1]

Expedicao

Figura 15— Fluxograma operacional do camardao sem cabeg¢a congelado
(“head less”), utilizado na empresa RB Aquicultura Comércio
Exportacdo e Importagao Ltda.
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3.2.1 Recepcao da matéria-prima (PCC 1)

A matéria-prima utilizada para a elaboracdo de camardo sem cabeca
congelado (“head less”) foi obtida diretamente das fazendas de cultivo ou
proveniente do beneficiamento do camarao inteiro congelado, por ndo ter
apresentado as conformidades necessarias para aquela linha de producéo.
Desse modo, eles permaneceram na camara de espera em monoblocos
contendo gelo, a temperatura de 0°C a 5°C (Figura 16), aguardando para
serem beneficiados como camardo sem cabega congelado (‘head less”).
Assim, apenas as etapas peculiares ao beneficiamento do camarao sem

cabeca congelado (“head less”) foram descritas.

Figura 16 - Monoblocos com camarao e gelo armazenados na camara de
espera na empresa RB Aquicultura Comércio Exportagdo e
Importacéo Ltda.

3.2.2 Descabecamento e Lavagem

No descabecamento, a matéria-prima perde 35% do seu peso inicial,
sendo, entdo, comercializada por um preco inferior ao do camaréo inteiro
congelado.

O processo de descabegcamento foi realizado manualmente no saldo de
beneficiamento, por funcionarias capacitadas, dispostas dos dois lados de uma
mesa semi-automatica de dupla canaleta com torneiras acopladas contendo
agua corrente gelada, clorada a 5 ppm para lavagem dos camardes (Figura
17). Apds a retirada do cefalotérax, as caudas eram acondicionadas em

monoblocos contendo gelo em escamas, para posterior lavagem.
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Figura 17 - Mesa para descabegamento de camardo, semi-automatica de
dupla canaleta, utilizada na empresa RB Aquicultura Comércio
Exportacéo e Importacao Ltda.

Os residuos do descabegcamento eram constantemente retirados do
saldao de beneficiamento e levados para uma lavadora rotativa (Figura 18),
localizada na parte externa da Empresa. Essa maquina permite um
peneiramento dos residuos soélidos, de modo que a agua seja drenada para o

esgoto e a parte sélida, destinada a elaboracdo de subprodutos.

Figura 18 - Lavadora rotativa para peneiramento dos residuos sélidos na
empresa RB Aquicultura Comércio Exportagdo e Importacéo Ltda.



3.2.3 Lavagem, Selecao e Classificagido (PCC 2)

Os camarbes descabecados foram conduzidos para o tanque separador
de gelo para lavagem. Em seguida, através de uma esteira de selecéo, eles
foram selecionados e levados até a maquina classificadora, a mesma utilizada

na classificagdo do camarao inteiro, porém com os cilindros ajustados para

camarao sem cabeca.

O camarao sem cabeca foi classificado em unidades por libra, de acordo

com a Tabela 3.

Tabela 3 - Classificacdo do camardo sem cabeca congelado (“head less”),
utiizada na empresa RB Aquicultura Comércio Exportacdo e
Importacéao Ltda.

Tipo Média Quantidade Média S
(pecas/Ib) (cx 1 kg) (cx 2 kg)
u/15 13-14 26 - 28 54 >30
16/20 17 -18 34 - 36 80 28,3-22,7
21/25 22-23 44 - 46 101 21,6 -18,1
26/30 27 - 28 54 - 56 123 17,4 - 151
31/35 32 -33 64 - 66 145 14,6 - 12,9
36/40 37 -38 74 -76 167 12,6 - 11,3
31/40 34 - 36 68 -72 154 146 - 11,3
41/50 44 - 46 88 - 92 198 11,0-9,0
51/60 54 - 56 108 - 112 242 89-75
61/70 64 - 66 128 - 132 287 74-6,5
71/90 78 - 82 156 - 164 352 6,4-50
91/110 98 - 102 196 - 204 441 45-41
111/130 118 - 122 236 - 244 529 4,0-3,5

3.2.4 Pesagem (PCC 3) e Embalagem primaria

Apés a classificagdo, os camardes sem cabeca foram pesados em
recipientes vazados, para facilitar o escoamento da agua, em balancas
eletrénicas aferidas e calibradas. A Empresa adotava um peso liquido de
2,070 kg para garantir que o peso final fosse de 2 kg como descrito na

embalagem primaria.
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Em seguida, os camardes sem cabeca foram colocados em sacos de
polietileno, acomodados em caixas de papelao com capacidade de 2 kg (4,4
libras), denominadas de embalagem primaria. Nesses sacos, eram adicionados
de 400 a 500 mL de agua gelada clorada a 5 ppm (Figura 19), para que no
congelamento formasse um bloco de camardo + gelo, com o objetivo de
prevenir a desidratagao do camarao durante o congelamento.

Apos esse procedimento, as embalagens primarias eram arrumadas nos

carros porta-bandejas e encaminhadas para o congelamento.

Figura 19 - Adigéb de agua ao camardo sem cabegca na empresa RB
Aquicultura Comércio Exportacao e Importacédo Ltda.

3.2.5 Congelamento, Embalagem secundaria, Estocagem e Expediciao

As etapas de congelamento, embalagem secundaria, estocagem e
expedicdo do camardo sem cabeca foram idénticas aquelas descritas
anteriormente para o camarao inteiro, nos itens 3.1.6 a 3.1.9.
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4 ANALISES DE QUALIDADE DO CAMARAO

Durante todo o beneficiamento do camarao, existia a preocupacao de
preservar ao maximo as caracteristicas organolépticas do produto, com o
intuito de garantir as exigéncias do mercado consumidor. Com a finalidade de
se obter um produto final de boa qualidade, a RB Aquicultura realizava analises
de qualidade do camarao em laboratério proprio.

Essas analises visavam avaliar caracteristicas como: odor, cor, sabor e
textura, resisténcia a melanose, nao-conformidades (defeitos) de diversas
ordens e teor residual de diéxido de enxofre pelos métodos rapido

(iodométrico) e oficial (Monier-Williams).

4.1 Avaliacao de odor, cor, sabor e textura
O procedimento para verificacdo de odor, cor, sabor e textura consistia
no cozimento de dez camardes (Figura 20), por diferentes intervalos de tempo,

conforme apresentado na Tabela 4.

1\ 7 };{‘? \‘ ; 4\}' A‘, 0 ’.(\4”
Figura 20 - Cozimento do camardo para avaliacdo sensorial realizado na
empresa RB Aquicultura Comércio Exportacdo e Importacédo Ltda.

Apé6s o tempo de cozimento apropriado, os camardes foram esfriados
sob agua corrente, e a cor definida de acordo com o codigo A1, A2, A3, Ad e
A5, variando do mais claro para o mais escuro. A cor do camarao foi

monitorada desde o inicio do processo e constava nas embalagens primarias e
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secundarias. A coloragdo do camaréo era registrada também nos mapas de

controle do recebimento da matéria-prima (Anexo 1).

Tabela4 - Tempo de cozimento dos camardes utilizado na empresa RB
Aquicultura Comércio Exportagéo e Importacédo Ltda.

Classificacdo do camardo

Tempo de cozimento

Tamanho Tipo
Pequeno 80/100 2 min
100/120
120/150
Médio 60/70 3 min
70/80
Maior 40/50 3min20s
50/60

O odor foi avaliado inalando-se cuidadosamente os vapores do camarao

cozido. Odores amoniacais e/ou fortemente sulfurados foram considerados

indesejaveis.

Para verificagdo do sabor e da textura foi feita uma degustacdo da

cabeca e da cauda, seguindo-se o padrao apresentado na Tabela 5.

Tabela 5 - Classificagdo do sabor do camardo utilizada na empresa RB
Aquicultura Comércio Exportacao e Importacdo Ltda.

Classificacao

Caracteristicas

Bom

Suavemente amargo

Sabores estranhos

Areia

Cabeca e cauda do animal sdo de sabor doce e
agradavel, proprios do camarao.

A cabega do animal tem um sabor amargo, mas nao é
ruim e se pode comer. O sabor forte amargo nao é
aceitavel.

Nao é aceitavel nenhum sabor nao natural do camarao
(milho, barro, lama etc.), estes lotes devem ser
classificados e processados como subprodutos e
dependendo da gravidade podem ser rejeitados
completamente.

Neste caso, avalia-se a cabegca e a cauda
separadamente, e € classificado como presenga ou
auséncia: sem areia = 0%, leve = 30%, presenca =
acima de 35%.
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4.2 Resisténcia a melanose

O teste de resisténcia a melanose consistiu ha cocgdo de dez camardes
por 3 min. Apds esse procedimento, os camardes cozidos foram deixados em
temperatura ambiente (Figura 21), juntamente com outros dez camardes crus
por um periodo de 8 horas. Esse tempo pode variar de acordo com a
solicitagdo do comprador.

Os camardes foram monitorados a cada hora para identificar o
aparecimento de manchas escuras (melanose). Se ocorrer o aparecimento de
manchas, a Empresa pode avaliar a qualidade do camarao quanto ao manejo e
investigar se a quantidade de metabissulfito de sédio utilizado na fazenda, no
momento da despesca, foi suficiente ou ndo para evitar problemas. O
percentual aceitavel de camardes com melanose era inteiramente dependente

do grau de exigéncia do mercado.

Figura 21 - Camardes crus e cozidos em teste de resisténcia a melanose
realizado no laboratério da empresa RB Aquicultura, Comércio
Exportacdo e Importacao Ltda.

4.3 Nao-conformidades dos camaroes

Para analisar o percentual de defeitos, os funcionarios responsaveis pelo
laboratério retravam 1 kg de amostra e contavam os camardes que
apresentavam nao-conformidades.

Os principais defeitos encontrados eram melanose, necrose, pés-muda |,

pés-muda I, cefalotérax solto, hepatopancreas estourado, cabeca vermelha e
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outros. Esses defeitos foram registrados em planilhas para monitoramento da

qualidade do camaréo recebido para analise e possiveis agdes corretivas.

4.4 Determinacao do teor residual de dioxido de enxofre

Em excesso o metabissulfito de sdédio pode causar reagdes alérgicas no
consumidor, portanto as empresas, incluindo a RB Aquicultura, adotam a
seguinte classificagcdo sobre o limite de SO, residual em camarao de cultivo, de
acordo com as Directivas 95/2/CE e 98/72/CE (Tabela 6).

Tabela 6 - Limites maximos de diéxido de enxofre no camardao de cultivo,
utilizados na empresa RB Aquicultura Comércio Exportacdo e
Importacado Ltda., de acordo com as Directivas 95/2/CE e

98/72/CE.
Unidades por kg Teor de SO (ppm)
Até 80 unidades 150
Entre 80 e 120 unidades 200
Mais de 120 unidades 300

Para determinar o teor residual de diéxido de enxofre, a RB Aquicultura
utilizou dois métodos de analise: (1) o iodométrico que consistia em um teste
rapido usado para monitorar o perigo de excesso de metabissulfito de sédio no
camarao e (2) o Monier-Willams, que embora mais demorado, € o método

oficial aceito pelo mercado europeu.

4.4.1 Teste iodometrico

O teste iodométrico consistia em pesar 50 g do musculo do camarao
(cauda), cortado em pequenos pedacos. Em seguida, colocava-se em um
becker com 100 mL de agua destilada, cobrindo com um papel aluminio e
agitando por 3 minutos. Ap6s 10 minutos, retiravam-se 10 mL do sobrenadante
e transferia-se para um becker de 250 mL, adicionando 1,4 mL de acido
cloridrico e 1 mL de amido a 1%. A amostra era titulada com uma solugado de
iodo a 0,635% até ocorrer a mudanca de cor de transparente para azul,

aguardando sua permanéncia por até 20 segundos, que € o indicativo do fim da
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titulagdo. Com o peso da amostra e o volume da solugdo de iodo gasto na

titulacao, realizou-se o seguinte calculo:

SO, residual (ppm oumgkg™) = !%009 onde:

V = volume da solugao de iodo gasto na titulagao (mL)

p = peso da amostra (g)

4.4.2 Teste Monier-Williams

O método Monier-Williams consistia em pesar 50 g do musculo do
camarao, homogeneiza-los com 200 mL de agua destilada e transferir para um
baldo de reacdo. No bulbo em forma de U eram adicionados 5 mL de peréxido
de hidrogénio e no erlenmeyer eram adicionados 15 mL de peréxido de
hidrogénio (H20,) a 3%.

Depois se procedia a montagem do sistema constituido por uma manta
aquecedora, um baldo de reagdo, um condensador, um bulbo em formade T e
outro em forma de U e um erlenmeyer (Figura 22). No baldo de reagédo a
amostra era colocada juntamente com 60 mL de acido cloridrico diluido com

agua destilada na proporgao 1:2 (v/v).

Figura 22 - Aparelho para analise do teor de diéxido de enxofre residual,
pelo método Monier-Williams, na empresa RB Aquicultura
Comeércio Exportacao e Importacdo Ltda.
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Em seguida, o fluxo de agua no condensador era aberto e a manta
aquecedora ligada em sua poténcia maxima até o inicio de ebulicdo de 15 a 20
minutos. Apés este intervalo, a temperatura era reduzida, mantendo-se uma
ebulicdo suave por 60 minutos. Ao fim da destilacdo lavava-se o bulbo U com
10 mL de agua destilada que eram transferidos para o erlenmeyer. Trés gotas
do indicador azul de bromofenol eram adicionadas, e o destilado titulado com
solucado aquosa de hidréxido de sédio a 0,1 N.

O branco era preparado, colocando-se 20 mL de perdxido de hidrogénio
a 3% e trés gotas do indicador e titulado com NaOH 0,1 N.

Para calcular o teor residual de SO,, utilizou-se a seguinte férmula:

SO, residual (ppm oumgkg™) = %i xfx1.000x3,2xp onde:

V,, = volume da solugdo de NaOH 0,1 N gasto na titulagdo do branco (mL)
V, = volume da solugdo de NaOH 0,1 N gasto na titulagdo da amostra (mL)
f = fator da solugdao de NaOH 0,1 N

p = peso da amostra (g)
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5 HIGIENIZAGAO DA INDUSTRIA

Os procedimentos de sanitizagdo em uma industria de pescado sdo de
suma importancia para a manutencao de todos os padrées de qualidade do
produto, pois ele esta sujeito a contaminacdo cruzada em varias etapas do
processo de producdo. Essas contaminagées podem ocorrer devido a
instalagées ou equipamentos inadequados, a falta de implementagdo dos
procedimentos descritos como Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e
Procedimentos Padrées de Higiene Operacional (PPHO) da empresa, ou
mesmo a ineficiéncia da sanitizagdo do ambiente.

O efetivo cumprimento dos principios de higienizacdo é de extrema
importancia, pois durante todo processo de beneficiamento, o pescado entira
em contato com varios tipos de superficie de diversas instalactes,
equipamentos, utensilios e as préprias maos dos operarios, assim como o ar
do ambiente onde se encontram.

Para assegurar um controle sistematico do processo produtivo, de forma
dindmica, a RB Aquicultura adota os programas BPF e PPHO, que estédo

consolidados e ajustados para a efetiva implementacdo do plano APPCC.

5.1 Higienizagao ambiental, de equipamentos e utensilios

Sempre ao final de cada processamento, os equipamentos, utensilios,
pisos, paredes e ambiente eram limpos e desinfectados, para evitar o acimulo
de residuos capazes de favorecer ao desenvolvimento microbiano.

A pré-limpeza consistia em preparar a area e os equipamentos para a
limpeza, com a desocupacédo do espaco destinado ao beneficiamento, protecdo
de componentes sensiveis e retirada do material de embalagem. Para a
remogao de pedacos ou restos de camarao e sujidades diversas, uma lavagem
com agua, seguida da aplicacdo de detergentes apropriados foram realizadas.
Para finalizar a operacdo, uma lavagem com agua, aplicacdo de produtos
quimicos ou sanificantes para destruir a maioria dos micro-organismos das

superficies e o enxague final foram procedidos.
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A limpeza era efetuada através de uma lavagem prévia com agua
(Figura 23), aplicagdo de detergentes/sanificantes e enxague, com o objetivo
basico de remocao dos residuos organicos e inorganicos das superficies.

A sanificacdo era realizada nos equipamentos e utensilios que entravam

em contato com os camardes para reduzir a carga microbiana ainda presente.

4
Figura 23 - Limpeza de equipamentos utilizados no beneficiamento do
camardo, RB Aquicultura Comércio Exportacdo e Importacédo
Ltda.

5.2 Higienizacao dos funcionarios

A higiene pessoal € um outro ponto que requer muita atencéo e deve ser
observada e controlada com rigor em todas as industrias, principalmente nas
que lidam com géneros alimenticios (RASZL et al., 2001).

O processo de higienizagdo dos funcionarios que trabalhavam no salédo
de beneficiamento da RB Aquicultura iniciava-se no momento em que eles
chegavam a industria, quando se vestiam adequadamente com o uniforme
padréo fornecido pela Empresa que inclui botas de borracha, calgas, batas,
mascaras, toucas e luvas descartaveis.

Na entrada do saldo de beneficiamento tinha um gabinete de
higienizacdo (Figura 24), onde os funcionarios passavam por uma maquina de
lavagem automatica de botas. Em seguida, eles se dirigiam as pias acionadas

com o joelho, para lavagem das maos e antebragos com agua corrente clorada
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e detergente neutro. Depois disso, eles imergiam as maos em solugdo
desinfetante a base de iodo para reduzir a carga microbiana (Figura 25).

Antes de entrarem no saldo de beneficiamento, os funcionarios
passavam por um pediltvio, pequeno reservatério contendo agua clorada a 200
ppm, com o objetivo de concluir o processo de desinfeccdo com maior
eficiéncia. Por ultimo, cada funcionario recebia um par de luvas descartaveis,
mascaras € gorros ou toucas.

Os principios de saude dos funcionarios e procedimentos de higiene
pessoal e habitos comportamentais previstos nos PPHO sdo cumpridos e
constam do que segue: os operarios nao devem apresentar qualquer lesdo ou
moléstia infecciosa nas areas onde sdo manipulados os crustaceos. Ndo é
permitido o uso de adornos, brincos, pulseiras, anéis, correntes, uso de batons,

unhas grandes e pintadas, mascar chicletes ou tossir dentro do salao.

== —— e —

Figura 24 - Gabinete de higienizagcdo na empresa RB Aquicultura Comércio
Exportacéo e Importacao Ltda.
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Figura 25 -

Pia com detergente e reservatorio com solugcédo antibacteriana a
base de iodo utilizada para higienizacdo das maos dos
funcionarios na empresa RB Aquicultura Comércio Exportacéo e
Importacao Ltda.
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6 CONSIDERAGOES FINAIS

O Estagio Supervisionado desenvolvido no Curso de Engenharia de
Pesca proporciona ao aluno concludente uma oportunidade de aplicar
conhecimentos adquiridos durante a graduacédo a vivéncia pratica e também
compartilhar experiéncias com profissionais da area.

Na RB Aquicultura foi possivel acompanhar todas as etapas que
envolvem beneficiamento do camarao, verificar os Procedimentos Padrées de
Higiene Operacional (PPHO), Analises de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (APPCC) e as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) que hoje, sdo
ferramentas de qualidade exigidas pelos mercados importadores. Outro fator
importante € o conhecimento que se obtém através da convivéncia com as
diversas situacdes, fazendo com que o aluno se torne um profissional ainda

mais qualificado para o mercado de trabalho.
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ANEXOS

Anexo 1-

empresa RB Aquicultura Comércio Exportacao Importacédo Ltda.

R&B AQUICULTURA COMERCIO, EXPORTACAO E IMPORTACAO LTDA.

CONTROLE RECEBIMENTO DE MATERIA-PRIMA

Ponto critico de controle — 1 Recepg¢do de Crustaceos —PCC 1

Camarao: Inteiro () Sem cabeca( )

Frequéncia:
1. A cada lore recebido
2. O lote —amostras no

inicio. meio e final do

Limites Criticos:
1. Auséncia
2. Auséncia — zero

Perigo:

1. Decomposicio

. Contaminagio quimica
{Hidrocarbonetos)

B}

recebimento
3. Residuo de sulfito 3. 100 ppm teste quantitative | 3. Amostragem: 10 pegas
¢ SO ppm teste semi-
quantitativo
4. Manchas negras 4, Zero no misculo ¢ 5% na 4. O lote'10 amostras
(melanose) carapaga
5. Meretirio 5. < 0.5 ppm 5. Por lote 05 pegas’ acada 6

meses
. A cada 6 meses

=3

6. Pesticidas. drogas 6. Tabela I—M.A.
veterindrias
7. Bactérias patogénicas

-1

7. Tabela IT - ANVISA A cada 2 meses

Data: A ) SIF: Fornecedor:
Pesca artesanal { Pesca industrial { ) Produgdo propria { Cultive ( )
Mestre do barco:
Legenda: S (Satisfaz) NS (Nao satisfaz)
LOTE
Avaliagcao Amostra Amostra Amostra Amostra Amostra
2 23 12 21 12 29. 1= :_1 13. -_;i

Temperatura < 5°C

Odor

Aparéncia

Textura

Coloracido

Presanca de sal

Presenca de dleo

Material estranho

Sulfitos

Melanose

Outros:

Obs: Gelo () Suficiente ( ) Insuficiente ( ) Sem gelo ( )

Agbes corretivas:

( ) Recapacitagio pessoal ( )Rejeitar ( )Adicao de gelo ( ) destino ao descasque

( ) Retrolavagem acima de 80 ppm teste semi-quantitativo e 100 ppm teste quantitativo para
restabelecer o nivel permitide

() Orientar fornecedor ( )Reavaliar sensorialimente ( )Restabelecer temperatura

( ) Realizar exame laboratorial ( ) Reclassificar ( )Substituir pessoal

() Deter operagao ( ) Outros:
Conclusao:

( ) Lote aceito ( ) Lote rejeitado  (
Realizado por:
Data:__ /[

) Lote parcialmente aceito
Supervisionade por:

36

Planilha de controle do recebimento da matéria-prima utilizado na
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Anexo 2- Planilha de controle de qualidade da matéria-prima utilizado na
empresa RB Aquicultura Comércio Exportacéo Importagéo Ltda.

CONTROLE DE QUALIDADE DA MA TERI4-PRIMA

PRODUTO ORIGEM ~FRESCO CONGELADO
[DATA] | [MARCA[ | [FORNECEDOR] |
[PESO | | [LoTE_] ] [DESINO | |
ITENS AMOSTRA1 | AMOSTRA 2 AMOSTRA 3 AVMOSTRA 4 AMOSTRA §
SOz RESIDUAL {opm
TEMPERATURA(®C)
COR
TEXTURA
ODOR
SABOR
QTDE INDIVIDLOS
PESO MEDIO(3)
DEFEITOS AMOSTRA 1 | AMOSTRA2 AMOSTRA 3 AMOSTRA 4 AMOSTRA S
QTIDE E PERCENTUAL N _: %% N i % N i % N _: % N %
OUTRA ESPECIE : : : : :
QUEBRADO : : : : g
POS-MUDAI : : : H i
POS-MUDA I : : i !
DEFORMIDADE H H H i H
DETERIORADO : H : : :
NECROSE LEVE : : : : :
NECROSE GRAVE : : ' H H
MELANOSE : i F : :
DESIDRATADO : ! : : :
MEMBRANA PARTIDA ! H : : H
AUSENCIA SEGMENTO H : : i :
TELSON{QUEBRADO AUSENTE} H H : : >
TROPODOS{QUEBRADO AUSENTE) ' H H .
CEFALOTORAX FLACIDO : H . f :
PLEOPODOS : H : f '
CEFALOTORAX DESPRENDIDO H : : H
HEPATOPANCREAS ESTOURADO H H : :
HEPATOPANCREAS ESCURO : : i i
NHP i : t : :
NIM H 4 i H H
CAMARAO LEITOSO : : : H '
TOTAL : : : :
ACOES CORRETIVAS LIMITES CRITICOS
Adicionar gzlo @ matéria-prima  Separar lote para descarte S0, Residual : Diretiva 92/5/CE~
“Restabelecer cloragiio da dagua  — Substituirrecapacitar pessoal Temperatura: < 5°C
“Rejeitar lote ~ Segregar lote p/lavagem Caracteres Orzanolépticos: Especif de Compra 2
Tabela adaptada Dr. Hans Huss
OBS.: PESO AMOSTRAS: *Diretiva 92/5/CE

Ate 8C und’kg: 150 ppm
80-120 und’kg: 200 ppm
>120 und/kg: 300 ppm

RESPONSAVEL CONTROLE DE QUALIDADE
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