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RESUMO

O presente relatério € parie da disciplina Trabalho Supervisionado que
tem como objetivo levar ao graduando a conhecer o cotidiano do Engenheiro
de Pesca através de estagios orientados por profissionais que atuam nos
diversos ramos da categoria. O presente relatério € resultado do
acompanhamento das ac¢des de trabalho da equipe de controle de qualidade da
empresa CELPEX Indastria do Pescado Lida., localizada na regido
metropolitana de Fortaleza no distrito industrial do municipio de Maracanai. A
empresa opera no beneficiamento de crustaceos, em especial, do camarao de
cuitivo Litopenaeus vannamei e dispde de equipamentos e maquinarios
modemos, buscando atender as exigéncias do mercado importador, com uma
linha de beneficiamento que tem uma capacidade de producdo total de 20
toneladas de camardes por dia. Durante o estagio, que transcorreu por todo o
més de fevereiro de 2004, o cotidiano de funcionamento da empresa foi
acompanhado em periodo integral. As relacdes entre os funcionarios da linha
de producado e os membros da equipe de controle de qualidade serviram para
perceber que um bom desenvolvimento nas atividades da empresa & feito por
intermédio de boas orientacdes expostas pela equipe de controle de qualidade
aos trabalhadores da empresa em geral. O presente relatério descreve o
acompanhamento de todo o processo de beneficiamento do produto em suas
diferentes etapas, sendo tanto do camaréo inteiro congelado (*head on”) como
o do camardo sem cabeca congelado (“headless”), observando também os
procedimentos adotados para atender todas as exigéncias do mercado

importador.



RELATORIO DO ACOMPANHAMENTO DO PROCESSAMENTO DE
CAMARAO DE CULTIVO, NA INDUSTRIA DE BENEFICIAMENTO CELPEX
INDUSTRIA DO PESCADO LTDA.

GIOVANNA CORDEIRO DUTRA NUNES

1- INTRODUGCAO

Por ser um agronegdécio que apresenta uma grande rentabilidade devido
a elevada demanda do produto no mercado internacional, e por oferecer
também, a oportunidade de emprego e renda para o desenvolvimento do setor
primario de muitos paises, a carcinicultura, dentro do quadro da aquicultura
mundial, vem apresentando altos indices de crescimento nos ultimos anos em
paises costeiros tropicais da Asia e das Américas (BRASIL/DPA, 2001).

No Brasil, com a introdugdo da espécie Lifopenaeus vannamei, a
carcinicultura nacional deu um salto em seu crescimento, devido a capacidade
dessa espécie de adaptar-se as mais variadas condicoes de cultivo,
contribuindo assim para elevar o L. vannamei a condicdo de principal espécie
de camarao de cultivo no pais (BARBIERI JR., 1997). De fato, somente em
1993, com a disponibilidade de pés-larvas dessa espécie € que a carcinicultura
despontou no Brasil, 0 que fez crescer o nimero de produtores de camaroes,
gerando o desenvolvimento de setores afins, como: laboratérios de pos-larvas,
industrias de rag@o e indlstrias de processamento de pescado (ROCHA, 1999).

Gracas a sua extensa area costeira e aos fatores climaticos, a regido
Nordeste brasileira é considerada ideal para o cultivo de camar&o marinho, por
possibilitar a realizagéo dessa atividade durante todo o ano (ROCHA, 1999).

Com o nuimero crescente de produtores de camardes, a indistria de
beneficiamento do pescado vem apresentando uma forte tendéncia de
crescimento, principaimente no setor de exportagdo de camardes, que vem

ganhando espago em mercados com altos padroes de exigéncias.



Para atender as exigéncias do mercado importador, toda a producdo na
indastria é submetida a um rigido controle de qualidade, envolvendo toda a
cadeia de producgao, na busca por um produto de qualidade.

O camarao ao ser despescado sofre uma série de alteragbes causadas:
(1) pelo proprio sistema enzimatico responsavel pelos fendomenos do rigor
mortis e pds-rigor, ou (2) pelos microrganismos naturalmente presentes, que
s30 responsaveis pela deterioragdo. O periodo compreendido entre a morte do
animal e o fim do rigor mortis é essencial para a manutenc¢do do frescor do
produto final, pois ao término desse pericdo, a came do animal entra em
imediata decomposi¢do, tornado-o improprio para o consumo humano. Para
aumentar o tempo de seu frescor, € necessario tomar algumas medidas que
diminuam a agdo desses microrganismos como também a atividade enzimatica
que ajuda na decomposi¢cido do pescado, observando principaimente o trindmio
tempo x higiene x temperatura (VIEIRA, 2004). Uma das medidas mais
utilizadas é o abaixamento da temp'eratura, que é feito desde que o camarao &
despescado através de choque térmico com agua e gelo, depois transportados
em caixas de isopor com gelo até chegar na indistria onde é congelado em
camaras frigorificas. Outras medidas de controle de qualidade consistem no
uso da tecnologia moderna que agiliza o tempo de processamento, a
capacitacao dos funcionarios da industria beneficiadora de pescado, o controle
da higiene tanto dos funcionarios quanto do material usado no processo e do
ambiente para evitar a contaminagédo cruzada.

A inddstria utiliza também programas de controle de qualidade, como
Anadlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) aliado as Boas
Praticas de Fabricagdo (BPF), que s3o executados de forma a garantir a
qualidade do produto final a ser exportado para paises da Europa, Asia e
Estados Unidos.

O presente trabalho teve como objetivo, acompanhar o beneficiamento
do produto oriundo da carcinicultura de diversas fazendas, desde a sua
chegada a industria até a sua saida para o mercado consumidor, observando
os procedimentos conforme recomendagdes dos sistemas de qualidade (BPF e
APPCC), tanto do camarao inteiro como o sem cabega, ambos congelados.



2- DESCRIGAO DAS ETAPAS DE BENEFICIAMENTO

A espécie de camarao exportada pelo Brasil é o Lifopenaeus vannamei,
que se adaptou muito bem na regido Nordeste do pais.

Sendo uma espécie economicamente viavel, ha um esforgo por parte de
todo o pessoal envolvido nos varios segmentos da sua produgdo visando a
obtengdo de um produto com um baixissimo indice de defeitos como, por
exemplo, mudado, mole, cabeca caida, cabega vermelha, mancha negra e
necrose, que poderiam comprometer sua qualidade e seu destino comercial.

Para garantir a qualidade do camario, pelas fazendas, durante o
periodo de cultivo, sdo adotadas medidas de controle dos perigos
potencialmente capazes de comprometer a qualidade da matéria-prima. Uma
destas medidas inclui uma ficha de controle de garantia de qualidade fomecida
pelo produtor a industria de beneficiamento contendo informacbes como:
metais pesados; drogas veterinarias; controle de residuos de pesticidas,; e
bactérias patégenas.

Ainda na fazenda de cultivo, com a finalidade de evitar a formag@o de
melanose, logo apds serem despescados, os camardes sofrem um choque
térmico em um tanque contendo uma solugdo aquosa de metabissulfito de
sédio na concentracdo de 2% com temperatura entre 2 e 5°C e por um periodo
de 10 a 15 minutos. Apds o choque térmico, os camardes s&o acondicionados
em caixas isotérmicas contendo gelo na proporgao de duas partes de camarao
para uma de gelo, para entdo seguirem para a industria de beneficiamento.

A CELPEX |Indistria do Pescado Ltda., localizada na regidao
metropolitana de Fortaleza no distrito industrial do municipio de Maracanau,
opera no beneficiamento de crustaceos, em especial, do camardo de cuitivo
Litopenaeus vannamei. Dispe de equipamentos e maquinarios modemos e
possui uma linha de beneficiamento que tem uma capacidade de producdo
total de 20 toneladas de camardes por dia, € uma das mais novas empresas do
ramo no estado do Ceara, e busca atender as exigéncias do mercado

importador.



2.1- Camarao Inteiro Congelado (“Head on”)

O fluxograma apresentado na Figura 1 resume as etapas envolvidas na
elaboragdo do camaréo inteiro congelado (*head on”), na CELPEX Industria do
Pescado Ltda. Cada etapa sera descrita a seguir.

[ Recebimento | PCC4

T

[ Seleg3o

'

Classificacdo PCC;

'

Pesagem PCCs

'

Embalagem Primaria

'

Congelamento

!

Embalagem Secundaria

'

[ Estocagem ]

!

[ Expedicio

\

Figura 1. Fluxograma do beneficiamento do camarao inteiro congelado (*head
on”) adotado na CELPEX Industria do Pescado Ltda.

2.1.1- Recepcao
A matéria-prima é oriunda de fazendas de cultivo, principalmente dos
municipios de Aracati e Acaral do estado do Ceara.
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Ao chegar na induastria, o produto & inspecionado, e as fichas de
Controle de Qualidade da fazenda e de Controle da Matéria-Prima da despesca
sdo verificadas por um dos membros da equipe de Controle de Qualidade da
empresa.

O produto chega acondicionado em caixas de isopor de 50 e 60 litros, ja
tratado com metabissulfito de sdédio, contendo gelo na proporcao de 2:1
(camarao:gelo). As caixas de isopor sdo retiradas do caminh&o transportador e
levadas para a area de recepgao, onde s3o lavadas com jatos de agua a fim de
retirar toda a sujeira oriunda do manuseio da despesca, embalagem e
transporte. Ainda dentro do caminhao, s&o retiradas amostras aleatérias para
analise sensorial que seguem rigorosamente as especificacoes de compra do
produto (corpo em curvatura natural, camardo brithante dmido, coloragédo
propria & espécie, sem pigmentagdo estranha, carapaca aderente ac corpo,
sabor, textura e cheiro préprios e suaves) e para analise didéxido de enxofre
(SO,) residual. A cada més, uma amostra € separada para as analises
microbiologicas, e a cada 6 meses, para exames de metais pesados, pesticidas
e drogas veterinarias.

Na recepgao, dados como: lote, temperatura, nimero de caixas, peso
médio, distancia percorrida e tempo decorrido s@o registrados em mapas
(Figuras 2 e 3); e ainda, dados referentes ao transporte (Figura 4) cdmo: lacre,
placa do veiculo, nome do motorista etc.

Para conferir se 0 peso do camardo transportado confere com o peso
total do camaréo registrado na fazenda, o seguinte procedimento & adotado:
separam-se 20% do total de caixas recebidas (aleatoriamente), dessas caixas,
retira-se o gelo com o auxilio de uma mangueira com agua clorada (5 ppm) até
gue ele derreta, drena-se o excesso de agua e logo apbs € realizada a
pesagem. Depois de calcular o peso médio, multiplica-se esse valor pelo
namero total de caixas.

Apés a pesagem, os camardes sdo colocados em tanques de ago
inoxidavel (“separador de gelo”), localizados na recepgao (area suja), que fica
separada do saldo de beneficiamento (area limpa) por uma parede dotada de
pequenas aberturas (6culo) por onde passa uma esteira de selegcdo, que leva

0s camaroes ao salao de beneficiamento.



Os tanques “separadores de gelo” contém agua clorada entre 5 e 10
ppm, onde os camardes sao depositados juntamente com o gelo que o
acompanhou no transporte, sendo reposto sempre que necessario, com 0
objetivo de manter a temperatura abaixo de 5°C. A troca de agua e a
higienizacio do tanque sao realizadas a cada novo lote recebido.

9 CONTROLE RECEBIMENTO DE MATERIA-PRIMA

Poato critico de conurode - [ Reecpedo de Crusticess - POC 1
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Figura 2. Mapa de controle de recebimento da matéria-prima na CELPEX
Indistria do Pescado Ltda.



MAPA DE RECEPCAO
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Figura 3. Mapa de recepg¢ao na CELPEX Indistria do Pescado Lida.



CELPEX INDUSTRIA DO PESCADO LTDA
CONTROLE DE VEICULOS RECEPCIONADGS

PRODUTO { )Chegado ( )Saido Lote N™: i Camo:

* Temperatura na Saida:

®  Temperatura na Chegada:
®  Peso:

= . N° de Volumes:

* Tipo de Embalagem.

® Distincia Percomida:

= Tempo de Viagem Previsto:: . Gasto:
®  Data ¢ Hora do embarque: ¢ / is > Responsavel:
* DaiacHoradoDesembarque:__/_ /__ ds : Responsavel:

« Loca! de Desembarque:

™

DADOS DO VEICULG:

» Data_ S/ 7 Motorista: Placa:
1= Formecedor ; NF.:
®  Possui unidade produtora de frio: sim( ) nao( ) Isotérmico: sim( ) ado{ )
®  Tempersiura na saida: ' na chegada:
® Estado de Conservagio: Higiene:
®  Acbes Corretivas:
Motorista . Responsavel pelo Embarque
RG.: : 3
~ Responsével pelo Desembarque Encarregado de Recepgdio

Figura 4. Mapa de controle de veiculos recepcionados na CELPEX Indistria do
Pescado Ltda.



2.1.2- Selegdo

O saldao de beneficiamento € uma &area climatizada e os cuidados
higiénicos de equipamentos, pessoal e ambiental sdo controlados
minuciosamente para garantir a maxima qualidade do produto que sera
preparado para a embalagem final.

O produto é levado ao saldo de beneficiamento através de uma esteira,
na qual logo no inicio, através de chuveiros sob pressdo, os camardes sdo
lavados novamente com agua gelada e clorada, para em seguida serem
selecionados por funcionarias devidamente treinadas que ficam dispostas ao
longo de toda a esteira. Tais funcionarias retiram a fauna e impurezas que vém
junto com o camardo (peixes, moluscos, crustaceos, pedago de madeira,
folhas, pedras entre outros) e principaimente camardes que apresentam
defeitos como: necroses; rompimento do hepatopancreas (cabeca vermelha);
desprendimento do hepatopancreas (cabeca caida); ecdise (pés-muda).

Os camardes que seguem para a operagao de classificacdo sao aqueles
que apresentaram “conformidade”, e os que foram retirados sao conduzidos a
camara de espera, de onde saem para serem pesados e processados como

camardo sem cabega congelado (“headless”).

2.1.3- Classificagdo
A classificaggdo € feita mecanicamente através de uma maquina
classificadora no qual os camarbes seguem em uma esteira elevatéria
acoplada a esteira de selegcdo. A classificacdo € feita por tamanho. Os
camardes deslizam por cilindros ajustados por uma funcionaria treinada, aonde
va3o caindo nas respectivas saidas (maquina contendo 4 saidas), em cada
saida da maquina, correm esteiras estreitas, na qual operarias sdo dispostas
ao longo das mesmas a fim de verificar se o tipo (tamanho do camardo) esta
correto. A classificacdo por tipo de camaro esta apresentada na Tabela 1.
Para certificar se 0 nimero de pecas esta dentro dos padrbes, uma
operaria coleta amostras aleatérias (1 kg cada amostra) durante todo o
processamento. Além de certificar o nimero de pegas, também & analisada a
quantidade de defeitos (porcentagem maxima de defeitos aceitavel de acordo
com 0 mercado consumidor) e a uniformidade. Esta uitima consiste na retirada
de dez camarGes maiores e dez camardes menores, a razdo do peso ndo deve
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ultrapassar a 1,25, pois valores superiores indicam grande diferengca de

tamanho.

Tabela 1. Classificacdo do camardo inteiro congelado (“*head on”), adotada na
CELPEX Industria do Pescado Ltda.

Tipo Quantidade de camarao / kg Peso médio (g) / unidade
1710 4/6 >100,0
10/20 14116 100,07 50,0
20/30 2426 50,07/33,0
30/40 34736 33,0/20,5
40/50 44/ 46 25,0720,0
50/60 54156 20,07 16,7
60/70 64 /66 16,7/ 14,3
70/80 74176 14,3/12,5
80/100 881792 12,5/10,0
100/120 108 /112 10,0/8,3
120/ 150 1307132 8,3/6,7
150/ 200 168 /172 6,7/5,0
200/UP 248 | 252 <5,0

Cada valor encontrado nesta andlise deve estar rigorosamente dentro
dos padroes que variam de acordo com o mercado ou com a exigéncia do
importador. Caso algum dos valores analisados nao esteja denfro dos padroes,
a operéaria deve comunicar a encarregada da esteira para tomada de medida
corretiva.

Durante todo o processo de beneficiamento s&o monitorados a
temperatura do produto e da agua e o teor de cloro da agua.

2.1.4- Pesagem e Embalagem Primaria

Os camardes classificados pela maquina classificadora seguem pelas
respectivas esteiras (segundo a tipagem do camarao) e caem diretamente em
caixas de papeldo contendo em seu interior uma pelicula plastica para
recebimento dos camardes (embalagem primaria). Tal procedimento
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economiza tempo e evita excesso de manipulagdo. Nestas caixas s&o
registradas informagdes tais como: datas de fabricagdo e de validade, peso e
tipagem.

Préximo as esteiras de classificagdo, em mesas de ago inox, encontram-
se as balangas eletrénicas devidamente calibradas. Diariamente as balancas
sgo aferidas e todas as informagdes sdo registradas no mapa de controle
apresentado na Figura 5. A operacdo de pesagem & feita por operarias
treinadas (balanceiras) que para obterem o peso liquido final de 2 kg, como &
declarado na embalagem, pesam de 2,190 a 2,220 kg de camardo. Esse peso
excessivo se deve a grande retencdo de agua durante o beneficiamento e
acondicionamento direto nas caixas, sem que antes, houvesse um processo de
drenagem. Desse modo s3o0 embalados e dispostos por tipo em bandejas de
aco inox.

Durante todo o processo de pesagem, operarias encarregadas do CQD -
Controle de Qualidade Dinamico (termo utilizado pela empresa), monitoram
essa etapa a fim de se evitar fraude econdmica (PCC;). Tais operarias coletam
aleatoriamente as embalagens primarias conferido peso bruto e peso liquido
(ap6s drenagem por 3 minutos); uniformidade e defeitos (necrose, cabega
caida, cabe¢a vermelha, mudado entre outros).

Tendo ocorrido algum problema com tais analises, este é imediatamente
comunicado & encarregada da esteira para a tomada de medidas corretivas.

2.1.5- Congelamento

As embalagens primarias s@o dispostas em bandejas de ago inox
obedecendo a tipagem do produto. Tais bandejas séo colocadas em carros
prateleiras. Estes carros sdo transportados aos tuneis de congelamento, e
antes de entrarem no tlnel, é feito um monitoramento para certificar se nao
houve mistura de tipagem. Além desse monitoramento, € observada também a
quantidade de carros e de caixas por tipagem que entrard no tinel. Com
capacidade de 5 t/dia/tinel, a empresa dispde de quatro tineis de
congelamento. A temperatura dos tineis gira em torno de -35°C, sendo
monitorada por um termdgrafo localizado na parte externa dos tneis.
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CONTROLE DIARIO DE BALANCAS

TURNO:

BALANCA | MARCA | PESO PADRAC | PESO REALIZADO | DIFERENCA

OBSERVACOES:

PRODUCAO CONTROLE DE QUALIDADE

Figura 5. Mapa de controle diario de balangas na CELPEX Indistria do
Pescado Ltda.

Tendo a capacidade completada, o produto permanece no tinel em
torno de 8 a 10 horas até que a temperatura atinja -18°C no centro geométrico

do produto.
O tanel funciona através de ventilacdo forcada, em camaras que utilizam

amonia como gas refrigerante.
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Para evitar contaminagdo do produto com © gas refrigerante, o
encarregado da refrigeracdo monitora o0s compressores, taneis de
congelamento e tubulagdes de gas durante todo o ciclo de congelamento.

2.1.6- Embalagem Secundaria (Masterizagdo)

Passado o tempo necessario para atingir -18°C no centro geométrico do
camardo, os carros prateleiras sdo retirados dos tlneis e levados para a
antecamara, quando sdo novamente conferidas a tipagem, a quantidade de
carros e a quantidade de embalagens primarias.

As embalagens primarias sdo acondicionadas em “master boxes™ ou
cartdes, que sdo caixas de papeldo maiores com capacidade de 20 kg, ou seja,
10 embalagens primarias. Cada “master box” é registrado com lote, tipo e datas
de fabricacdo e de validade. Sao lacrados com fita adesiva e arqueados com
fitas de nailon.

Apéds este procedimento, os cartées sdo acondicionados em “pallets”
contendo o mesmo tipo de camardo, e seguem para a camara de estocagem,
sendo observado o numero de “pallets” bem como o nimero de cartdes com

seus respectivos tipos.

2.1.7- Estocagem
Os cartdes sdo levados para as camaras de estocagem de produto

acabado com temperatura inferior a -20°C, monitorada por termometros
localizados na porta de entrada de cada camara de estocagem.

A CELPEX conta com trés camaras de estocagem com capacidade total
de 240 toneladas.

Da mesma forma que no tanel, o produto corre o risco de ser
contaminado com o gas refrigerante ou sofrer avarias na sua embalagem. Para
evitar problemas com avarias na embalagem, a empresa conta com operarios
treinados dentro da norma de Boas Praticas de Fabricagdo.

Em relagédo a contaminagdo com o gas refrigerante, o encarregado da
refrigeragado faz o procedimento semelhante ao do congelamento nos tineis.

Para evitar a perda do frio da passagem do tunel para a camara de
estocagem, existe uma antecadmara cuja temperatura € mantida baixa, onde &
feita a embalagem dos camardes nos cartées
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MESIANO: DiA:
CONGELAMENTO ESTOCAGER ‘ CONGELAMENTO ESTGCAGEM
HORA YONEL, YRODUTO ACABADO | HORA TUNEL FRODETO ACAHADO
o1 | Neo2 | Nea3 | neer | Ne02 | Nead Neul_ | N°92 ] NeB3 | el | nee ] Nl
ENCARREGADO TECXICO: ACAO CORRETIVA: REVISADO PR OQ
DATA: £ J
% : WV,

Figura 6. Mapa de controle das temperaturas das unidades de frio na CELPEX
Inddstria do Pescado Lida.

2.1.8- Expedicao

A saida do produto acabado para comercializagio é feita principalmente
em “containers” refrigerados com temperaturas inferiores a -18°C, sendo
monitorada desde a saida da empresa até a chegada no seu destino final
através de registradores existentes nos “containers’. Esse monitoramento & de
responsabilidade da firma exportadora. Os camardes s@o exportados para os
Estados Unidos, Japdo e alguns paises da Europa, tendo o Porto do Mucuripe
e o Porto do Pecém como vias de escoamento para a exportagao.

O monitoramento para o despacho da mercadoria dentro da CELPEX é
feito por funcionario qualificado e responsavel pelo setor, que registra todos os
dados em planilhas de embarque (Figura 7).
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Figura 7. Planilna de embarque utilizada na CELPEX Industria do Pescado
Ltda.
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2.2- Camarao Sem Cabega Congelado (“Headless”)

Os camardes que ndo se encontram dentro dos padrées de exigéncia do
mercado importador, na etapa de selecédo do “head on", s&o retirados e
encaminhados a cdmara de espera, onde permanecem acondicionados em
monoblocos, sendo novamente pesados e conservados em gelo.
Posteriormente esses camarbes serdo processados, como camarao sem
cabeca congelado (‘headless’), cujas etapas de beneficiamento est&o
apresentadas na Figura 8.

[ Camar3o Inteiro ’ Camara de J
l J Espera

R, <3 [ Descabegamento l PCCy

[ Recepgao ]___ l
[ Selegdo ]

.

[ Classificagao

v

[ Pesagem J PCCs

y

[ Embalagem Primaria J

¥

[ Glazeamento I

'

[ Congelamento J

!

[ Embalagem Secundaria ]

v

[ Estocagem ]—" [ Expedigdo J

] PCC2

Figura 8. Fluxograma do beneficiamento do camarédo sem cabeca congelado
(“headless”) adotado na CELPEX Industria do Pescado Ltda.
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2.2.1- Descabecamento

O inicio do processamento do camardo se da quando eles sdo levados
da camara de espera para o tanque separador de gelo (area suja), onde s&o
lavados. Depois seguem por uma esteira elevatéria para dentro do saléo de
beneficiamento onde seréo descabegados em uma esteira de dupla canaleta
que possui uma calha onde serdo recebidas as caudas e outra calha onde
seréo recebidas as cabecas. Ao longo da esteira, estdo dispostas torneiras
contendo agua gelada (temperatura abaixo de 5°C) e hiperclorada (5 ppm).

O descabecamento é realizado sob agua corrente por funcionarias
posicionadas ao longo da esteira, uma a cada torneira. As cabegas seguem
para a “area suja’ e as caudas seguem por outra calha, com agua corrente,
para serem recebidas no final da esteira em monoblocos vazados, os quais
serdo levados para serem classificados.

2.2.2- Classificagao

A classificagdo do camaréo segue o mesmo principio do “head on’.
Porém com a remocé&o da cabega, o camaréo perde em torno de 35% de seu
peso, o que modificara sua tipagem e sua padronizag&o sera feita em unidades

por libra conforme a Tabela 2.

Tabela 2. Classificagdo por tipo de camardo sem cabeca congelado
{*headless”), adotada na CELPEX Industria do Pescado Ltda.

Tipo Peso médio (g) Quantidade / libra
917100 44/50 100
711790 5017163 80
61/70 6,4/7,4 65
51/60 7,5/8,9 55
41 /50 9,0/11,0 45
36 /40 11,84 126 38
31135 13,0/ 14,6 33
26 /30 15,1/17,4 28
21125 18,1/21,6 23

16120 22,6128,3 18
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2.2.3- Pesagem, Congelamento, Embalagem Secundaria (Masterizagéo),

Estocagem e Expedigdo

Do mesmo modo que o “head on”, os camardes sao recebidos na saida
da maquina classificadora em suas respectivas bocas segundo a tipagem
(Tabela 2), em cestas plasticas vazadas que séo levadas para as mesas de
aco inox, onde sdo pesados em balan¢as devidamente calibradas. O peso de
cada caixa devera ficar entre 2,100 a 2,120 kg para garantir o peso liquido de
2,000 kg (4,4 Ib) informado na embalagem primaria, que também traz
informagdes como: datas de fabricagéo e de validade, tipagem, origem etc.

Normalmente ao se colocar o “headless” nas embalagens primarias, 0s
camardes sdo acondicionados em sacos plasticos, com aproximadamente 300
a 400 mL de agua gelada (em torno de 5°C, mais ou menos a temperatura
interna do camara@o nessa etapa). A adicdo de agua (“glazing”) ira depender
das exigéncias do mercado importador. Tal procedimento tem por objetivo
evitar a desidratacéo e a oxida¢do das caudas durante o congelamento.

As etapas de congelamento, embalagem secundaria em “master boxes”,
estocagem e expedi¢céo do camaréo “headless” s&do idénticas ao do “head on” e
ja foram descritas anteriormente, sendo os Estados Unidos, o principal
mercado do camarao congelado sem cabecga.
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3- ANALISES LABORATORIAIS

3.1- Anélise da Matéria-prima

A cada carga de camardo que chega na industria, s@o retiradas trés
amostras: uma do inicio, outra do meio e outra do fim do caminhéo
transportador para serem analisadas no laboratério da empresa.

De cada amostra, s@o retirados aleatoriamente 100 camardes para
serem pesados e com base nesse peso, calcular o peso médio dos individuos.
Em seguida sdo analisados os defeitos, o odor e o sabor, e ainda o teor
residual de didxido de enxofre.

Essas andlises sdo de fundamental importéncia para a tomada de
deciséo de como o camarao sera processado (se inteiro ou se sem cabega), a
fim de satisfazer as exigéncias do mercado importador de maneira eficiente.

3.1.1- Possiveis Defeitos no Camarao

Sao denominados de “defeitos” pelas industrias, atributos sensoriais que
fazem com que o camaré&o perca prego no mercado exportador. Tais “defeitos”
possuem uma margem de toleréncia que varia de acordo com o mercado
importador de 10 a 20%.

Os aspectos observados no camarao inteiro congelado (“head on”) e
considerados como “defeitos” estdo apresentados na Tabela 3.

Os defeitos do camar&o sem cabega congelado (“headless”) podem ser
semelhantes aqueles observados para o camardo inteiro congelado, exceto
com relacdo aos do cefalotérax. No entanto, o camardo pode apresentar-se
mal descabecado e tal defeito é devido a falha na operagcdo de
descabegcamento no momento da execucgéo desta atividade.

Considera-se camardo mal descabecgado, aquele que apresentar: (1)
primeiro segmento do abdémen sem exoesqueleto, ou com o exoesqueleto se
desprendendo; (2) derrame do hepatopancreas entre o exoesqueleto e o tecido
muscular do abdémen, provocando uma coloragao avermelhada no primeiro
segmento do abddmen; e (3) presenga de pereidpodos no primeiro segmento

do abdémen.
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Tabela 3. Defeitos do camar&o inteiro congelado (*head on”) na CELPEX

Industria do Pescado Ltda.

Defeitos em camarao inteiro congelado

Leséo, laceragdo ou mancha de cor escura (preta),
Necrose causada por ataque de outros crustaceos e/ou ataque

microbiano em seu exoesqueleto.

Dano causado por maltrato fisico em seu exoesqueleto,

Casca i
sem afetar o tecido muscular.
Por ocasido da troca do exoesqueleto (ecdise), o camaréo
Muda -
se torna flacido.
5 Existéncia de flacidez nos trés primeiros segmentos, o
Pd&s-muda 3 , S Y
exoesqueleto ainda n&o possui resisténcia.
Desprendimento do cefalotérax por distensdo da
Cabeca caida membrana flexivel em camardo fresco, mostrando uma

leve caida do cefalotdrax.

Hepatopancreas apresentando coloragdo variando de
Cabeca vermelha | alaranjada clara até vermelha escura, possuindo
membrana intacta ou nao.

Exoesqueleto apresentando manchas de coloragéo parda
“Black spot” a preta, causada por efeito da agdo enzimatica / oxidativa

da tirosinase sobre a tirosina.

A Figura 9 mostra o formulario de avaliagcédo da matéria-prima quanto aos
possiveis defeitos, utilizado na CELPEX Industria do Pescado Ltda.

3.1.2- Determinagédo do Teor Residual de Diéxido de Enxofre

O teor residual de SO, é determinado na CELPEX através do teste
iodométrico (“sulfit test” — Merck), que é um teste rapido e pratico.

O limite maximo de SO residual aceito pela industria de processamento
de pescado é de 150 ppm na matéria-prima recebida e de 100 ppm no final do

processamento.
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CELPEX INDUSTRIA DO PESCADOQ LTDA
AVALIACAQ DE MATERIA PRIMA

{ )Camariio Inteiro { ) Camardo sem Cabega

Mlarca: Lote:

Famacedor:
Nota Fiscal: Motorista:
P’laca do Vceiculo; e

N® de Caixas: Peso Nota; Peso Mddie:
Clagsificagior_ . Data Chegada; ! ! Hora:

- I® Amostra ; 2" Amostra 3" Amosima Media
3. Poca; [ Peso: { Pcga’ Pcsa: Pegu: | Peso:
,r Defeitos { Quant, %o Quant. % Quant. % Total :
(Mole | j
| Mudados , 3 .
: Biando ! i s

Culilowraz | i
Nesrose i
eve
: Negrose
profundns | . o comll e e sl S
Malanase ;
| Deformado s : -

- Presidhmtado
. Cabega {
¢ Veemedha ! !
l_TomJ geml |

Valor Médio

Qdor;

Salwe:

502

| Ubservages:

Respansével Cantrole de Qualidade

Figura 9. Mapa de avaliagéo da matéria-prima, quanto aos defeitos, utilizado na
CELPEX Industria do Pescado Ltda

De cada uma das trés amostras coletadas na recepgéo, séo retirados de
50 a 60 g de camar&o descascado para preparacao do extrato. O musculo é
macerado, homogeneizado com 100 mL de agua destilada e deixado em
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repouso por 10 minutos. Findo esse periodo de tempo, o extrato é agitado
vigorosamente, e uma aliquota de 10 mL é transferida para um erlenmeyer,
onde s3o adicionados 1,4 mL de &cido cloridrico e 1 mL de amido, em seguida

titula-se com uma solugéo de iodo.
O SO, residual é calculado utilizando-se a seguinte formula:

‘volume (mL) de iodo « 5.000
~ peso da amostra (g)

SO0, residual (ppm) =

Os resultados obtidos s&o registrados no mapa de andlise do teor

residual de didxido de enxofre (Figura 10).
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Figura 10. Mapa de analise do teor residual de dioxido de enxofre.
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3.2- Medigdo da Temperatura e do Teor Residual de Cloro

O monitoramento da temperatura e do teor residual de cloro & feito a
cada duas horas.

Para a medigdo da temperatura, um termémetro digital é utilizado tanto
para a medicéo da temperatura da agua quanto para a do produto. Os dados
s&o registrados no mapa de controle da temperatura (Figura 11).

Em relagdo a temperatura da agua, o controle é feito no saldo de
beneficiamento e no tanque de abastecimento, de modo que a temperatura da
agua que entra em contato com o camarao n&o ultrapasse a 20°C.

No caso da temperatura do produto, o controle é feito nas etapas de
selecgdo, classificacao, logo apds a pesagem e nas bandejas onde o camaréo ja
se encontra na embalagem primaria pronto para ser levado ao tunel de
congelamento. O monitoramento -da temperatura do produto é feito para
garantir que ela n&o ultrapasse 5°C.

Para a medi¢&o do teor residual de cloro, é utilizado um “kit” (GENKIT da
GENCO) contendo uma solugédo de orto-toluidina. Um volume de
aproximadamente 5 mL de agua, coletados na recepg¢do, no saldo de
beneficiamento e no tanque de abastecimento, s&o colocados em um tubo de
ensaio e 4 gotas da solugdo de orto-toluidina s&o adicionadas.
Instantaneamente uma coloracdo se desenvolve, sendo comparada com a
escala de cores fornecida pelo “kit” que varia de amarelo claro a laranja escuro.
Essa analise rapida permite o monitoramento do teor residual de cloro na agua,

que deve permanecer entre 5 a 10 ppm.
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o
CONTROLE DE TEMPERATURA DC PRODUTO
{ )PROCESSAMENTO
{ }EMBALAGEM
PRODUTO: MARCA:
LOTE: ' DATA! ! /
REFRIGERAGAD DA AGUA TEMPERATURA DO PRODUTO
AGUA s . |"TOILLET"|INSPECAO| APGS g
INDUSTRIAL | 1ANQUE GLAZING" | og) £oRo |cLASSIFIG. | pesacen | BANDEM
H {Trey| H |TG) | H | TC) | H |Ti*C)| H |TI°C)| H |T(*C)| H [T(*C)
ACOES CORRETIVAS:
OBSERVAGOES:
RESF. PELO SETOR: CONTR. DE QUALIDADE:
% B

Figura 11. Mapa de controle da temperatura do produto na CELPEX Industria

do Pescado Ltda.
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4- HIGIENIZAGAO NA INDUSTRIA

Para evitar e/ou minimizar a contaminag&o dos alimentos processados,
tendo em vista o grande volume de trabalho diario de uma planta de
beneficiamento de camarao, € necesséria a adog&o de programas de controle
como a implementacdo dos Procedimentos Padrées de Higiene Operacional
(PPHO), que garantem a qualidade do produto a ser exportado. Os pontos
criticos monitorados séo: (1) seguranga da agua; (2) condicées de higiene das
superficies que entram em contato com o alimento; (3) prevencdo contra
contaminagdo cruzada; (4) higienizagdo dos empregados; (5) protecdo contra
contaminantes e adulterantes dos alimentos; (6) identificagdo e estocagem
adequadas de substancias quimicas e agentes toxicos; (7) saude dos
empregados; e (8) controle integrado de pragas.

Logo na entrada do gabinete de higienizagdo (uma espécie de ante-sala
para o salao de beneficiamento) encontra-se um pedillvio, que consiste em um
pequeno reservatério contendo agua hiperclorada a 5 ppm, cuja finalidade é
retirar o excesso de areia das botas dos funcionarios (acessorio obrigatério a
todos que entram no saldo de beneﬁciamento). Entrando no gabinete de
higienizagcdo, os funcionarios lavam as botas, removendo todos os residuos
com o auxilio de uma escova e uma solugcéo de hipoclorito de sédio em uma
concentragdo de 10 ppm. Em seguida, vao até as pias para a higienizacéo das
maos, unhas e antebracgos, utilizando agua corrente hiperclorada a 5 ppm e
detergente neutro. Por ultimo, mergulham as maos em um recipiente contendo
uma solugao bactericida a base de iodo.

Para entrarem no saldo de beneficiamento e enquanto permanecerem |
dentro, os funcionarios devem usar toucas, luvas e mascaras descartaveis,
além das botas e uniformes fornecidos pela empresa. Entre o gabinete de
higienizacdo e o saldo de beneficiamento, encontra-se outro pediluavio com
agua hiperclorada variando entre 200 a 300 ppm.

Antes de iniciar o processamento, o responsavel pelo controle de
qualidade da empresa, inspeciona todos os utensilios, equipamentos, pisos e
paredes para certificar se tudo esta devidamente higienizado. Ao término do
processamento, todas as superficies e equipamentos em que os camardes
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entraram em contato s&o lavados com jatos fortes de agua hiperclorada a
5 ppm. Esponjas e escovas s&o utilizadas para a limpeza das mesas de ago
inox, dos equipamentos e dos utensilios, juntamente com uma solugéo de
hipoclorito de sddio (100 a 200 ppm). No final desse processo, todos os
utensilios sdo mergulhados em uma solugdo sanitizante a base de cloro.

No relatério de inspecgéo sanitéria utilizado pela CELPEX constam as
condigdes de saneamento antes, durante e depois do processamento (Figura
12).
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Figura 12. Relatério de inspec¢éo sanitéria utilizado pela CELPEX IndUstria do

Pescado Ltda.
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5- CONSIDERAGOES FINAIS

Dentro da grade curricular do Curso de Graduacdo em Engenharia de
Pesca, da Universidade Federal do Ceard, o Trabalho Supervisionado,
Modalidade B € uma das disciplinas que propicia ao graduando a vivéncia de
um dos ramos de trabalho do Engenheiro de Pesca.

Em busca de experiéncias profissionais, que vise a complementar os
conhecimentos tedricos adquiridos na Academia, o estagio realizado na
CELPEX Industria do Pescado Ltda, que beneficia camardo de cultivo foi
importante para proporcionar o conhecimento das atividades realizadas na
industria pesqueira.

A industria de beneficiamento do pescado vem apresentando uma forte
tendéncia de crescimento, principalmente no setor de exportacéo de camardes,
que vem ganhando espagco em mercados com altos padrées de exigéncia. A
industria de beneficiamento de camar&o de cultivo desponta como uma area de
trabalho promissora para o Engenheiro de Pesca, tendo despertado em mim
um interesse particular por este setor de atuagao.

A CELPEX Industria do Pescado Ltda foi escolhida por reunir as
condi¢des adequadas para o desenvolvimento do estagio. A Empresa além de
possuir uma infra-estrutura de qualidade, dispbe de uma equipe de
Engenheiros de Pesca com experiéncia no ramo e dispostos a compartilhar
suas vivéncias profissionais com os alunos graduandos que desenvolvem seus
estagios nas dependéncias da referida Empresa.

Durante o periodo do estagio foi possivel acompanhar todas as etapas
do beneficiamento do camar&o na industria, de modo que o objetivo do estagio
no que concerne a complementagdo da formagdo académica com uma
aprendizagem voltada para o mercado de trabalho e de uma melhor formagéo

profissional, foi atingido.
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