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RESUMO

O presente estagio supervisionado descreve os procedimentos
realizados pela Empresa COMPESCAL, desde a despesca de camarbes dos
viveiros, passando por diversas etapas de beneficiamento e controle de qualidade,
até a expedicdo dos produtos finais destinados aos mercados consumidores.

A empresa COMPESCAL, exportadora de camardes e lagostas, encontra-
se localizada no municipio de Aracati, no Ceara, onde sua éarea fisica possui
Fazendas de Carcinicultura, sendo de larvicultura e engorda, e uma unidade de
beneficiamento de pescado.

Durante a realizacdo do estagio, no periodo de agosto a dezembro de 2003,
foram acompanhados os procedimentos realizados pela Empresa, desde a
despesca dos camarbes até a Unidade de Beneficiamento, onde passaram pela
recepcdo, classificagdo, embalagem, congelamento, estocagem e expedic&o.
Também foi observado os procedimentos laboratoriais realizados pela equipe de

controle de qualidade da referida Empresa.



ACOMPANHAMENTO DAS ETAPAS INDUSTRIAIS DE BENEFICIAMENTO
DO CAMARAO A PARTIR DA DESPESCA ATE O PRODUTO FINAL.

RENATA DO NASCIMENTO MARTINS
1. INTRODUCAO

Na primeira metade dos anos setenta foi iniciado o cultivo de camarao
no Brasil, que adquiriu um carater empresarial no final da década de oitenta.

Como podemos observar, a carcinicultura comercial brasileira é
recente. Esse fato faz com que o seu crescimento tenha como base as
experiéncias de outros paises do mundo, nos seus erros e acertos.

Dessa forma, somente com a introducdo da espécie vannamei o
desenvolvimento da carcinicultura no Brasil pdde se processar em bases mais
sélidas e em ritmo mais acelerado, gracas a trés fatores fundamentais: a
rapida adaptacdo da espécies as caracteristicas dos estuarios brasileiros,
principalmente no nordeste; a produtividade elevada do Litopenaeus
vannamei, que pode chegar a mais de 6.000 kg/halciclo e as condicdes
favoraveis do mercado, a partir de 1996 (REVISTA DA ASSOCIACAO
BRASILEIRA DE CRIADORES DE CAMARAO — ABCC, 2003).

No Nordeste a carcinicultura esta em plena expansao, como atividade
das mais rentaveis e que mais contribui para a geragdo de emprego e divisas,
sendo a 22 atividade exportadora do agronegdcio na regido, consolidando-se
como o maior produtor do Brasil, chegando a 58.010 t de produgcéo em 2002.
(ASSOCIACAO BRASILEIRA DE CRIADORES DE CAMARAO- REVISTA DA
ABCC, MARCO DE 2003)

O Ceara, em fungdo da sua condicdo ambiental favoravel ao
desenvolvimento do Litopenaeus vannamei, apresenta o 1° lugar no ranking
brasileiro de produtividade (7.249 kg/ha/ano). (REVISTA DA ASSOCIAGAO
BRASILEIRA DE CRIADORES DE CAMARAO — ABCC, 2003).




Devido ao desenvolvimento da atividade de produgdo do camardo em
cativeiro e aumento da exportacdo surgiu a necessidade de expansdo e
modernizacdo da industria de processamento para absorver a producéo
nacional. Dessa forma, o setor tem evoluido para acompanhar o
desenvolvimento dos cultivos, podendo assim garantir a expansdo da
atividade.

A industria de beneficiamento do pescado tem um papel fundamental
no desenvolvimento da atividade da carcinicultura, j& que se apresenta no
final da cadeia produtiva, tendo como objetivo melhorar o produto, adaptando
as normas e padrdes higiénicos e sanitarios do Servico de Inspecéo Federal —
SIF.(PLATAFORMA  TECNOLOGICA DO CAMARAO MARINHO
CULTIVADO,2001). Apresentou a necessidade de implementar o Sistema de
Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle — APPCC, de forma que
este possa apresentar um nivel compativel com as exigéncias e necessidades
do mercado nacional e internacional.

Ha a necessidade de mencionar a importancia da realizacdo da
despesca, ja que na mesma pode- se minimizar os defeitos no camardo que
chegam a industria de beneficiamento através de varias medidas vistas no
relatério a seguir.



1.1. Caracterizagao da Empresa

A Empresa Compescal Comércio Aracatiense Ltda estd sediada no
municipio de Aracati, Ceard. Expedito Ferreira da Costa, apdés anos de
experiéncia na comercializagdo de pescado para o mercado intermo e
exportacdo de lagosta, fundou a Empresa em 1982. A criagdo de camardo
foi iniciada na referida Empresa em 1996, sendo instalados 300 hectares de
viveiros.

A COMPESCAL trabalha com todos os segmentos envolvidos na
producdo de camardo para exportagdo: larvicultura, engorda e
beneficiamento.

A primeira unidade beneficiadora de camardo e lagosta funcionava no
municipio de Fortim. Devido a necessidade de escoamento de um produto
beneficiado de boa qualidade para o mercado nacional e internacional foi
construida a Unidade de Beneficiamento Il, no municipio de Aracati, em abril
de 2003 dispondo de um laboratério de controle de qualidade e equipamentos
modernos dentro dos mais rigorosos padroes de higiene, tendo capacidade
instalada para processar 75 toneladas/ dia de camarao.

A Unidade de beneficiamento II, emprega atualmente mais de 400
funcionérios, estando em franca expansdo e trazendo emprego

desenvolvimento para regido.



2. DESPESCA

2.1. Avaliacao antecedente a despesca

A realizagdo da despesca ¢é decidida através de uma avaliacao realizada
por uma equipe de funcionarios devidamente treinada. Ocorre diariamente
nos viveiros em que os camardes apresentem peso médio a partir de 10
gramas.

Essa avaliacdo ocorre no inicio da manha objetivando servir de apoio na
logistica da fazenda para que haja uma organizacdo de material e pessoal
para iniciar a despesca assim como reduzir o estresse no camarao.

O procedimento aplicado para isto consiste em amostras coletadas
através de lances de tarrafas em seis pontos aleatérios do viveiro para
verificagdo de alguns fatores relevantes na qualidade final do camaréo, em
especial, na analise sensorial de defeitos e degustagao.

A avaliacdo fundamenta-se na andlise sensorial objetivando a
separacao em grupos: necrose forte, necrose leve, flacidez, muda e sem
defeito. Ha um percentual pré- estabelecido como limite para cada um desses
defeitos: necrose leve deve ser menor que 10%; necrose forte, menor que
8%; flacidez menor que 10%; muda menor que 10% , podendo perfazer um
total de defeitos de 15 a 30%.

Outro teste importante para iniciar a despesca € o teste de degustacao,
cujo principio basico estd na identificacgdo do sabor apresentado pelo
camardo. Seu procedimento basico se da pela coleta de exemplares que
seguem para o laboratério da empresa, devidamente acondicionados em
sacos plastico, dentro de caixas térmicas com gelo. O responsavel pelo teste
realiza o pré- cozimento dos camardes, colocando-0s imersos em agua
fervente por dois minutos. Posteriormente retira-os da agua e faz a
degustagao. Observa- se principalmente o sabor, como também odor e cor.



Caso o camardo apresente gosto de lama, milho ou terra, ou ainda se
sua cor ou odor nao encontrar-se dentro dos limites aceitaveis pelo
comprador a despesca ndo serd realizada, sendo necessario haver um
manejo de no minimo dois dias no viveiro avaliado. Seré feita uma troca de
agua ou até o uso do calcério, com o objetivo de eliminar as caracteristicas
indesejaveis.

Considerando-se que as avaliagbes citadas estdo nos limites aceitaveis,
recomenda-se, que o viveiro a ser despescado devera ficar de 24 a 48 horas
antecedentes a despesca, sem administracdo de alimentacéo, para que haja
a diminuicdo de alimento no hepatopancreas dos camardes. Essa medida
muito contribui para garantia da qualidade do produto final, pois o mesmo,
com alimento, pode acelerar o processo de reagdes enzimaticas pds-morte,
trazendo uma caracteristica indesejavel no mercado: o escurecimento do

cefalotorax.

2.2. Preparacdo para a Despesca

Apobs o viveiro ser considerado apto para a despesca € necessario a
sua drenagem, num percentual de 30 a 40 por cento de seu nivel de agua,
dependendo da sua densidade de estocagem. Deve-se tomar o devido
cuidado para ndo drenar nem muito rapido, para evitar stress no camaro,
acarretando mudas. nem muito lento, o que pode ocasionar uma despesca
demorada, ocasionando perda de tempo.

E necessério que todo material seja montado para ficar & disposigao do
inicio da despesca que ocorre na comporta de drenagem (FIGURA 1). Esse
material compéem-se de:
¢ barraca para protegdo do sol ou da chuva;

e balanca que é aferida antes de cada despesca através de um peso
padréo;

¢ termbmetro que é aferido antes de cada despesca através de agua e gelo
na temperatura padrdo de 0° C;



e 10 a 12 caixas de 400 litros utilizadas durante o choque térmico, contendo
solucédo de agua, metabissulfito de sédio e gelo;

e monoblocos de plastico para acondicionamento inicial do camarao;

¢ monoblocos de plastico ou caixas de isopor para acondicionamento final e
transporte;

e estrados para evitar o contato com o solo, auxiliando na higienizagcdo do
material, seguindo as normas de Boas Praticas de Manipulagdo

e bombona com agua e saboneteira acoplada com sabonete liquido para
higienizacdo pessoal da equipe que realizara a despesca;

e gelo a disposi¢do, que tem como finalidade manter o camardo a baixa
temperatura;

e metabissulfito de sodio que previne as manchas pretas no camaréo;

e energia elétrica para garantir que a despesca notuma seja realizada;

e Carro pipa utilizado no descarte de metabissulfito para uma bacia de
sedimentacao.

o Fita isolante utilizada no lacre das caixas de isopor

- L
FIGURA 1-S
despesca

e

etor de apoio a

2.3. Logistica da Despesca

A atividade da despesca envolve o0s seguintes profissionais,
devidamente treinados para exercer as fungbes que lhes sdo destinadas no
processo:



e Supervisor da despesca - que detemmina a realizacdo da despesca e
orienta todos os encarregados das despescas dos viveiros;

¢ Encarregado da despesca - responsavel pela execucido da despesca dos
viveiros;

e Operador de comportas — responsavel pela abertura e toda atividade
realizada e fechamento das comportas;

e Balanceiro - responsavel pela pesagem e aplicacdo da quantidade de
metabissulfito a ser administrado;

o Motorista - que realiza o transporte do camardo para a empresa de
beneficiamento;

e Equipe de apoio na realizacdo no trabalho de mdo — de - obra da
despesca.

e Equipe de controle de qualidade que supervisiona os procedimentos da
despesca, fichas sanitarias, condicdes de trabalho, de transporte e
higienizacdo dos equipamentos.

2.4. Realizacdo da Despesca

A despesca € a etapa final de um ciclo produtivo, considerada também
como pré-beneficiamento, onde ocorre a obtencdo da matéria—prima, que
posteriormente sera escoada para a industria de beneficiamento do camarao.
A flutuabilidade dos dias de cultivo resulta da demanda do mercado nacional
e intemacional, bem como das flutuacbes dos precos e tendéncias de
consumo ao longo do ano.

Ap6s a preparacgéo e mobilizacédo da equipe responsavel da-se inicio a
despesca, que pode acontecer em qualquer horario do dia ou da noite.

A despesca inicia-se com a aposicdo da rede tipo “bag net’” na
comporta de drenagem do viveiro (FIGURA 2), lembrando que na saida da
comporta € colocada outra rede apenas para garantir que nao haja escape de
nenhum individuo para o canal de drenagem (FIGURA 3). Os camardes
arrastados pela correnteza da agua so aprisionados na rede e colocados em
monoblocos plasticos (polietileno), onde sd@o pesados. Feito o controle do



peso sao imediatamente conduzidos para o choque térmico em caixas de
400L (FIGURA 4), que se encontram com gelo e agua na proporgdo 1:1 e
metabissulfito de sédio a 6% (FIGURA 5), submersos por 15 a 20 minutos,
dependendo de seu tamanho. Os camardes de 10 a 12 gramas ficam imersos
durante 15 minutos e acima de 12 gramas sdo submetidos a 20 minutos de
imersdo na solucdo, de modo a néo apresentar valor de SO, residual superior
a 100 ppm.

| SN ,
FIGURA 2 - Rede “bag net” utilizada
na despesca do camarao

FIGURA 3 - Rede bag net
que evita eventual escape
do camaréo

FIGURA 4 - Chogue térmico no
camaréo apods a despesca



FIGURA 5 — Uso do metabissuffito
de sodio

Ha um processo de reposicdo de 13% do total de metabissulfito em
cada caixa ap0s a retirada e para preparar a chegada de novos monoblocos
plasticos.

Tais procedimentos com gelo e metabissulfito, respectivamente, sdo
adotados para que haja a morte imediata dos camardes por abaixamento
brusco da sua temperatura corporal e inibicdo da carga microbiana e
principalmente para prevenir o surgimento da mancha preta (black spot) ou
melanose. Essa dUltima alteracdo se da devido a uma reagdo
enzimatica/oxidativa que ocorre apés a morte dos camardes. A aplicagdo do
metabissulfito de sédio interrompe essa reacdo, devido ser um composto
redutor que inibe a agdo do oxigénio, um elemento fundamental para que
ocorra a formacéo desses pigmentos escuros no produto. Esse defeito ndo &
aceito no mercado nacional e intemacional.

Apés a aplicacdo do metabissulfito o camardo & acondicionado em
caixas de isopor com gelo(1:1), em camadas alternadas, de forma a manter
sua qualidade sendo que em cada monobloco de isopor sdo acondicionados
20 a 25 kg de camardo. A empresa esta adotando a substituicdo das caixas
de isopor por monoblocos de polietileno, devido ao mesmo apresentar-se
como um material que propicia maior higiene, ja que seu produto apresenta
menor porosidade e facilitando a limpeza. Vale salientar que nos monoblocos
de polietileno s&@o0 acondicionados no maximo 15 kg de camaréo.
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Durante a despesca, a cada 500 kg é feita uma avaliagdo da
qualidade do camarao (FIGURA 6). Os parametros analisados s&o: necrose
grave; necrose leve; mudado e flacido, onde o total de defeitos ndo deve
ultrapassar a 30%. Se a
avaliacdo detectar um percentual elevado de defeitos, a mesma devera ser
realizada a cada 250 kg, para ser decidido a interrupgéo da despesca.

FIGURA 6- Avaliacdo sensorial
do camarao
Posteriormente o produto € transportado em veiculos tipo caminho —
bau

até a indastria de beneficiamento cuja distancia média € de 20 km dos

viveiros. O lacre de fechamento com seu devido ntmero constando na nota

fiscal que garante que o produto nao foi alterado durante o transporte até a

indUstria de beneficiamento

Séo enviados da fazenda para a indastria de beneficiamento os

seguintes mapas que estdo baseados no plano de Andlises de Perigos e

Pontos Criticos de Controle:

e Controle de avaliacdo de defeitos encontrados que da a dimensédo da
qualidade do produto;

e Controle de matéria-prima durante a despesca e 0 envio ao entreposto do
pescado, que avalia atributos de qualidade na despesca como:
temperatura, quantidade de gelo, textura, cor, tamanho, aparéncia,
coloracéo, controle de quantidade de metabissulfito administrado, algum
material estranho que possa ser encontrado;,
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ficha de monitoramento e controle dos contaminantes quimicos e
pesticidas, onde & observado a sanidade do produto visando a nédo
contaminagdo da matéria-prima por efeito de agentes externos oriundos
de: aplicacéo de praguicidas e drogas veterinarias utilizadas pela
agricultura nas proximidades das areas de producdo; descarregamentos
industriais de metais pesados que entram na agua ao redor da area do
cultivo e bactérias patogénicas que possam existir em decorréncia da
presenca de esgotos domésticos localizados préximos as areas de cultivo,
efc.

ficha de controle sanitério a ser implementada e de Boas Praticas de
Manipulacdo, quando dos procedimentos da despesca, onde ha uma
avaliagdo, quanto ao nivel de satisfatoriedade dos seguintes atributos:
gelo disponivel em qualidade e quantidade, caixa de isopor em quantidade
limpas, metabissulfito na quantidade especificada, operacdo de manuseio
operacional na despesca com condicdes higiénicas apropriadas, uso
correto da proporcdo de gelo/camaréo, produto protegido contra os raios
solares, disponibilidade de cloro, agua devidamente clorada, operarios
com uniformes limpos e em bom estado de conservacdo, disposicdo de
banheiros sanitarios na unidade administrativa, limpos e higiénicos,
disposicdo de armérios para troca de roupas dos operarios, veiculo
transportador limpo e conservado, presenca de pragas, disposicéo de
desinfetantes para as méos, controle de salde dos empregados e
depésitos de ractes devidamente protegidos;

certificado de origem do produto, onde contém informacdes que garantem
a qualidade do produto na fazenda de origem.
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3. BENEFICIAMENTO DO CAMARAO

3.1. Camardo Inteiro Congelado (Head On)

3.1.1. Origem da matéria - prima

A matéria - prima beneficiada na referida indistria € oriunda de camardo
cultivado na fazenda do grupo Compescal, assim como de outras fazendas da
mesma regiao, que trabalham em parceria com O grupo.

Nessa parceria estd incluida assisténcia técnica de uma equipe
devidamente treinada do grupo Compescal, para o acompanhamento da
despesca.

3.1.2. Recepc¢ao — Inspecao

Na industria de beneficiamento a matéria-prima & desembarcada
(FIGURA 7) e chega a recepcdo acondicionada em caixas de isopor com
peso médio de 50 kg, sendo 25kg de camaréo e 25 kg de gelo, o que
representa uma proporcionalidade de 1:1. Sendo que essa proporcdo pode
ser alterada de acordo com a distancia.

oy

'—i = .' ‘; -
FIGURA 7- Desembarque dos
camardes na industria

Nessa fase é feita uma avaliagdo dos mapas enviados pela fazenda
onde foi feita a despesca para observar se estdo dentro dos limites criticos,
para aceitacdo da matéria-prima na industria de beneficiamento.
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Ha um procedimento de preenchimento da ficha sanitaria, observando
horario de chegada do produto, e uma ficha de controle parcial que informa :
fornecedor, nimero de caixas, peso total do lote, peso médio do camarao e
nimero da nota fiscal.

Os camarbes sao enviados imediatamente para o saldo de
processamento ou guardados na camara de espera, caso ja exista camardo
na recepgao. A empresa possui 2 camaras de espera, cujas temperaturas
variam de 0°a 5°C.

Os camarbes recém chegados, apés avaliacdo do produto fresco,
serdo colocados no tanque separador de gelo (FIGURA 8) localizado na area
suja, que consiste de um tanque de ago inoxidavel, que possui um termostato,
uma bomba de agua com a fun¢do de lavar o produto e uma esteira de
elevacdo na qual o camarao & conduzido para o saldo de beneficiamento
(érea limpa). No referido tanque os camardes s@o lavados com agua
hiperclorada com teor de 5 a 10ppm de cloro residual livre e mantidos em
gelo, onde o termostato tera a funcdo de seguridade para que a temperatura
mantenha-se de 0°a 5°C. A temperatura € mantida com a adicdo de gelo
sempre que houver necessidade.

FIGURA 8- Tanque separador
de gelo

Na esteira de inspe¢do (FIGURA 9), que encontra-se acoplada a
esteira de elevacdo, inicia-se o trabalho de selecdo e classificacdo. Os
camardes sao inspecionados manualmente por oito funcionarias devidamente
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treinadas pela empresa, eliminando os que ndc sdo apreciados para compra,
como os que apresentam: melanose, ecdise, necrose, cabe¢a vermelha,
cabeca caida e deteriorados. E fundamental a retirada da fauna
acompanhante, pedagos de madeira, pedras e outros perigos fisicos, sendo
destinados a uma caneleta com agua corrente que conduzird o material para
a area suja da industria onde seré@o coletados para o lixo.

FIGURA 9- Esteira de inspecao

Parte dos camardes rejeitados para serem classificados como camarao
inteiro congelado, podem ser aproveitados para outra linha de
comercializacdo da indGstria e irdo passar por uma nova classificacéo.

No caso de recebimento de camarbes congelados, estes serdo
descongelados em agua comrente, com temperatura inferior a 21°C e a
temperatura final do produto ndo deve ser superior a 5°C e receberdo o
mesmo processo adotado para o camardo que nao foi amtmazenado nas
camaras de espera.

3.1.3. Classificagdo

Os camardes serdo classificados por uma magquina classificadora de
acordo com o tamanho definira o tipo pelos padrdes internacionais(Tabela1).
Posteriormente, cada tipo classificado segue por sua subsequente esteira,
onde ocorreréd uma reclassificagdo e resselegéo por funcionérios dispostos ao
longo da esteira (FIGURA 10). Essa etapa reforca as etapas anteriores
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averiguando a existéncia de camarbes que nao apresentem uniformidade no
tamanho e possuam algum tipo de defeito.

FIGURA 10 - Classificacdo manual
do camarao

Durante a classificacdo é feita a biometria do camardo que consiste em
assegurar que a calibragdo da maquina estd adequada ao tipo requerido.
Essa averiguacado se da pela pesagem e contagem de um quilo do camardo
conferindo se ele se apresenta dentro dos padroes de peso e quantidade
referentes ao seu tipo.

Ainda nessa etapa é realizado o teste de uniformidade que consiste em
contar os 10 maiores e os 10 menores de um quilo. O quociente do peso dos
10 maiores pelos 10 menores é um indicativo de uniformidade, sendo que o
limite aceitavel é de 1,04 a 1,30.

No caso do teste apresentar resultado fora do limite aceitavel é
necessario que o funcionario encarregado pela classificagao faca uma nova
calibracéo na maquina classificadora.
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TABELA 1- TABELA DE CLASSIFICAGAO DO CAMARAO INTEIRO

CONGELADO

TIPO (KG) QTDE. MEDIA/KG PESO (G)

120 — 150 125 ACIMA ATE 8,0

100 — 120 111 8,1-10,0
80 — 100 90 10,1 - 12,0
70-80 75 12,1- 14,0
60— 70 65 141-16,6
50 — 60 55 16,6 — 20,0
40 - 50 47 20,1-22,5
40 — 50 43 22,6250
30 — 40 35 251 - 33,0
20 - 30 25 33,1-50,0
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3.1.4. Pesagem e Acondicionamento
Apbs a classificacdo, o camardo € acondicionado em monoblocos e
transportado para a area de pesagem.

Nesse momento hd um cuidado dos funcionarios responsaveis para
detectar a existéncia de algum camardo fora do tipo requerido ou que
apresente algum defeito. Em caso positivo hd uma nova classificacdo do
camaréo rejeitado, que ira compor outro tipo de camarao.

O camardo é pesado em balancgas eletronicas (FIGURA 11). Pesa-se
2,060 kg para evitar o risco de fraude ao consumidor, pois hd uma perda de
agua durante o congelamento, o que pode alterar o peso final do camarao.

e

FIGURA 11- Pesagem do camarao

Posteriormente, os produtos ja classificados e pesados sé&o
inicialmente acondicionados em sacos plasticos de polietileno e em caixas de
papeldo com capacidade de 2 Kg (4,4Ibs), e colocados em bandejas de aco
inoxidavel sobre caminhos (FIGURA 12), para posterior congelamento. Nas
caixas s&o devidamente especificados com etiquetas contendo informacbes
gerais sobre o produto tais como peso, data de fabricac&o, data de validade,
lote e exportador.
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FIGURA 12 - Pearagéo pa?a ;
congelamento

3.1.5. Congelamento

A empresa possui 5 tuneis de congelamento de ar for¢gado (FIGURA 13),
onde o produto provindo da pesagem e embalagem primaria sera congelado
durante um tempo médio de 8 horas, numa temperatura de —-30°C a -35°C,
até que o produto atinja uma temperatura de —18°C no seu centro.

<l

FIGURA 13 — Saida do produto
do tanel de congelamento

3.1.6. Embalagem secundaria

As caixas da embalagem primaria, contendo o produto congelado, sdo
amumadas em caixas de papeldao tipo Master Box(FIGURA 14), com
capacidade de 20kg (44lbs) e identificadas com o tipo de produto, lote, data
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de fabricacdo, cliente e validade sendo lacradas com fitas plasticas através
de maquinas de arquear e em seguida, agrupadas e lacradas com fitas
adesivas, sobre pallets.

FIGURA 14 - Embalagem
secundaria

3.1.7. Estocagem

A empresa possui 3 camaras de estocagem para onde seguirdo as
embalagens secundarias ( Master Box ), que seréo arrumadas sobre estrados
plasticos, separados por data e tipo. A temperatura é ajustada para manter-se
entre -20°C a -25°C e € monitorada por termoregistrador e termémetro de
bulbo.

As cémara de estocagem possuem uma das portas voltadas para a
adrea de expedicdo, de modo a permitir o perfeito encaixe do caminhao
transportador que iré receber o produto. Esse tipo de planejamento na planta
industrial favorece a manutencio da cadeia do frio.

3.1.8. Expedicdo e Embarque

A expedicdo do produto sera feita em caminhdes frigorificos e/ou
containers com temperatura igual ou inferior a —-18°C, lacrados pela Inspegdo
Federal, para o seu embarque para os mercado nacional ou intemacional,
apresentando-se como maiores importadores Jap&o, Estados Unidos da
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América, Espanha e Frangca , via maritima, através do porto do Mucuripe e
porto do Pecém.

Para essa linha de comercializacdo o importador exige mapas de
controle de temperatura do camarao, controle de metabisulfito e controle de
qualidade do produto acabado.

3.2. Camardo sem cabega congelado (head less) - “camardo classe a”

O camardo que é selecionado para ser classificado como Camarao
Classe A (Head less), apresenta uma porcentagem de 20 a 30% de defeitos,
sendo eles; flacidez, necrose, cabeca vermelha, cabega caida e mole.

Na avaliacdo do produto fresco sera decidido se o produto sera
classificado como Camarao Classe A . Grande parte do camarao rejeitado na
classificacdo do Camardo Inteiro Congelado que é acondicionado em caixas
de 250L com gelo no saldo de beneficiamento, sera também destinada a
essa linha de produgéo na industria.

3.2.1. Camara de espera

Caso o produto ndo possa ser processado logo apds sua rejeicdo na
classificacdo do camardo inteiro congelado, 0 mesmo seguira para camara de
espera, onde a temperatura apresenta-se no intervalo entre 0 a 5° C, para seu
posterior reprocessamento.

3.2.2. Tanque separador de gelo

O camardo provindo do saldo de beneficiamento ou da camara de
espera, como ja mencionado acima, segue novamente para o tanque
separador de gelo. Nesse momento passando pelo mesmo procedimento de
todas as linhas de produgdo, dando inicio ao seu processamento como
Camarao Classe A
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3.2.3. Descabecamento e Classificagdo

Posteriormente ao tanque separador de gelo o camario segue para o
saldo de beneficiamento, onde ocorrerd o descabegamento manual (FIGURA
15} realizado por operarias treinadas, porém utilizando a maquina de dupla
canaleta, que muito contribui para a higienizagéo do produto.

#lGURA 15— Descabegémentd
manual

O descabegamento é feito sob agua cormrente clorada a 5ppm de cloro
residual livre, com temperatura média de 12° C. As caudas s&o conduzidas
por uma canaleta com agua cofrrente onde seguem por uma esteira de
elevacdo caindo em monoblocos plasticos. As cabecas caem através de
orificios em canaleta com dgua por onde ha eliminagdo continua dos residuos
para a area suja da empresa, com destino ao lixo .

Apds o descabegamento o camaréo segue novamente para o tanque
separador de gelo onde novamente sera levado para uma nova classificacgéo,
caso ndo esteja havendo classificacdo de camardo inteiro, 0 camardo néo
sofrera esse procedimento. O mesmo sera conduzido através da esteira de
elevacdo do descabegamento (FIGURA 16) para a esteira de classificacdo do
camardo inteiro. @ Os camarbes serdo classificados pela maquina e
funcionarias auxiliardo observando se o tamanho condiz com o tipo e
também retirando pecas que apresentem defeitos, obedecendo todos os
padrdes intemacionais (TABELA 2), para serem posteriormente pesados.
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FIGURA 16 — Esteira de elevacio

Semelhantemente a linha de Camaréo Inteiro Congelado, ha também a
biometria do camaréo e teste de uniformidade ja especificados anteriormente.
A indastria COMPESCAL ja adquiriu maquina para classificaggo de
camarao descabecado, porém até o tempo de realizagdo desse meu estagio
ainda n&o havia sido colocada em funcionamento.

TABELA 2 - TABELA DE CLASSIFICACAO DO CAMARAO SEM CABEGA

TiPO /LB QTDE. MEDIA/LB PESO (G)
91-100 100 41-50
71-90 80 51-6,3
6170 65 64-74
5160 55 75-89
41-50 45 90-11,0
36 - 40 38 11,3-126
31-35 33 12,9- 14,6
26 — 30 28 151-17,4
21-25 23 181-216
16 - 20 18 22,8-283
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3.2.4. Pesagem e Acondicionamento

O camardo segue para a pesagem, iniciaimente colocados em sacos
plasticos de polietieno e em caixas de 5 libras. E necessario pesar
aproximadamente 5.17 libras para evitar que ocorra fraude econdmica no
produto final. Dependendo do comprador pode adicionar-se agua ao produto
sendo, quando necesséria, aproximadamente 400 ml. Caso o produto seja
absorvido no mercado nacional sua embalagem se resumira a sacos plasticos
de polietieno de 500g, 1kg e 2kg. Posteriormente sdo colocados em
bandejas sobre carrinhos onde obter&o todas as informagdes necessarias nas
embalagens especificados com etiquetas contendo informagdes gerais sobre
0 produto tais como peso, data de fabricacdo, data de validade, lote,
exportador, etfc.

3.2.5. Congelamento

O produto seguira nos carrinhos para os tlneis de congelamento e sera
congelado em tunel de ar forgcado, com temperatura de —30°C a —35°C, por
um periodo de 8 a 10 horas, tempo que sera suficiente para que o produto
atinja uma temperatura de —18°C em seu centro. .Esse intervalo de tempo vai
variar de acordo com a presenca de agua.

3.2.6. Embalagem secundaria/Estocagem e Expedicao
Essas trés etapas sdo semelhantes aquelas descritas para o camarao

inteiro congelado. O principal mercado comprador é os Estados Unidos
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3.3. Camardao Broken “Camarao Classe B” — Marca Aracati

Esse tipo de camardo é o produto rejeitado para linha de Camaréo inteiro
Congelado e Camardo sem cabeca. Essa linha de producdo apresenta-se
como uma categoria que observa-se grande quantidade de defeitos no
produto, sendo até 50% de defeitos aceitaveis, como: mole, necrose, flacidez.
Somente os camardes que apresentarem alto nivel de deterioragdo vao ser
descartados.

3.3.1. Tanque separador de gelo
O produto é colocado no tanque separador de gelo recebendo uma
lavagem que antecede a esteira de elevagdo onde levard o camarao para a

esteira onde ira ocorrer o descabegamento.

3.3.2. Descabecamento
O camaréo ira passar pelo descabegcamento da mesma forma do

Camarao Sem Cabeca, atendendo todas as regras mencionadas.

3.3.3. Recepcao- inspecao

Nas mesmas condicdes das linhas ja citadas nesse relatério, o camaréo
Broken passa primeiramente pelo tanque separador de gelo recebendo o
mesmo tratamento ja citado. Contudo na esteira de inspegdo, o numero de
funcionarias é reduzido, devido a menor necessidade de retirar camardes que

apresentem defeitos, ja que o nivel de aceitagdo dos mesmos € muito alto.

3.3.4. Classificacdo

Os camarbes passam na maquina classificadora e sao classificados
também de acordo com padrdes internacionais que obedece a uma tabela
especifica para essa linha de produ¢cao(TABELA 3).



25

Obedecendo os critérios da empresa também é realizada a biometria
da camaréo e o teste de uniformidade, pois a necessidade de obedecer ao
tipo requerido € a mesma.

TABELA 3 ~ TABELA DE CLASSIFICACAO DO CAMARAO BROKEN

CLASSIFICACAO TIPO
L 21/25 — 26130 — 31/35
M 36/40 — 41/50 — 51/60
S 61/70-71/90
VS 91110
110/UP MERCADO NACIONAL

3.3.5. Pesagem

O camarao classificado € colocado em monoblocos onde dai vai para a
pesagem. Nessa fase, obedece todos os procedimentos de aumento de peso
devido a perda de agua, sendo pesado 5.17 libras (2.272kg), como critério
para ndo haver o perigo do produto apresentar fraude econdmica ao
consumidor. O produto € acondicionado em sacos plasticos e caixas de 5
libras. Posteriormente pode ser feita a adicdo de aproximadamente 400 mi de
agua dependendo do pedido do cliente. Segue também na embalagem toda
informacao necessaria sobre o produto.

Dando continuidade ao processamento, o produto é posto em bandejas
sobre caminhos, onde seguird para o congelamento. As etapas de
Congelamento, Embalagem secundaria, Estocagem e Expedicdo sé&o
semelhantes as ja descritas anteriormente para 0s outros tipos de camaréo.
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3.4.Camarao Descascado Congelado (Filé)

Essa linha de producdo é muito apreciada pela referida empresa
devido ao seu alto pre¢o no mercado.

O camaréo utilizado nesse caso & o Broken (marca Aracati- Classe B)
ou dependendo do pedido do comprador pode ser utilizado o Camardo sem
cabecga para compor essa linha de producéo.

3.4.1. Recepgdo

O camarao provindo da camara de espera ou saldo de beneficiamento
chega a recepgao, onde sera colocado no tanque separador de gelo para
como as outras linhas de produgao receber a lavagem com agua a 5ppm de
cloro residual. A esteira de elevagdo levara o mesmo para o descasque.

3.4.2. Descasque e Lavagem

Os camardes serdo descascados manualmente por operérias treinadas
na maquina de dupla canaleta onde serdo lavados e sua casca e cabega
serdo levados ao lixo através de uma tubulacéo inoxidavel com agua corrente
para a area suja da industria e posteriormente para o lixo. A cauda
descascada (filé) sera conduzida na canaleta com agua corrente e recebidas
no final em caixas plasticas de 250 L.

A industria COMPESCAL ja adquiriu uma maquina descascadora de
camardo, porém até o periodo desse estdgio ainda n3o estava em
funcionamento.

A aquisicdo de maquinas em substituicdo ao trabalho manual,
demostra a preocupacao da empresa em melhorar a qualidade de seus
produtos, visto que a implantacdo dessas novas tecnologia elimina a
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manipulagdo e diminui o tempo de beneficiamento, praticas essas
fundamentais na qualidade do camar&o.

3.4.3. Recepcdo- Inspecdo

O produto retomard para o tanque separador de gelo para ser
submetido a uma nova classificagdo. Nesse momento ndo ha necessidade de
ter nenhuma funciondria na esteira de inspecdo pois o produto j& se
apresenta praticamente livre de defeitos ja que € apresentado sé o “filé”.

3.4.4. Classificacdo
Nessa fase o camardo seguira 0 mesmo processo de classificacdo das
outras linhas de produgdo, sendo através da maquina classificadora e
manualmente. Foi elaborada uma tabela de conversio, obedecendo os limites
internacionais, para essa linha de producéo (TABELA 4).
Também é realizada a biometria da maquina e o teste de uniformidade
como nos outras linhas obedecendo os mesmos critérios.

TABELA 4 - TABELA DE CLASSIFICACAO DO CAMARAO DESCASCADO

TIPO PESO(GR) QUANTIDADE/LB MEDIA
41/50 11,06 - 9,0 43 - 47 45
51/60 90-75 53 -57 55
61/70 7,5-6,48 63 - 67 65
71/90 6,38 -5,0 78 - 82 80
91/110 498-412 97 - 105 100

3.4.5. Pesagem e Acondicionamento :

O procedimento de pesagem obedece a mesma seqiiéncia das outras
linhas de producédo, sendo pesado 2.272 kg (56.17lbs) em balancas especiais
n&o correndo o risco de fraude econdémica. O produto é colocado em sacos
plasticos de polietileno e em caixas de papeldo (embalagem primaria).
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Posteriormente acondicionados em bandejas sobre carrinhos. Para o produto
ser absorvido no mercado interno os camardes poderdao ser acondicionados
em sacos plasticos de polietileno de 500g, 1kg e 2kg.

O produto também acompanha em sua embalagem todas as
informacdes necessarias para o comprador.

Nessa linha de produgédo ndo costuma- se utilizar a adicdo de agua,
ficando a critério do comprador.

As etapas de Congelamento, Embalagem secundaria, Estocagem e

Expedicéo sdo semelhantes as descritas anteriormente.
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4. TRABALHO REALIZADO PELO LABORATORIO DE CONTROLE DE
QUALIDADE.

A industria conta com um laboratério préprio com modemas instalagdes
e atende a todas as andlises a seguir descritas, com excecéo das analises
microbiolégicas. Essas sdo realizadas no Laboratério de Microbiolobia do
Laboratério de Recursos Aquéticos (LARAqQ) da UFC.

O Laboratério conta com uma equipe de funcionérias treinadas sob a
inspegédo do gerente do controle de qualidade da empresa. Os procedimentos

realizados por esta equipe s&o os seguintes:

41. REGISTRO DE CALIBRACAO - realizado no intervalo de 4 horas:
verificando as balancgas através de pesos varidveis com padréo de tara 0 e os
termémetros através de afericido no gelo a 0° C;

4.2. CONTROLE DE CLORAGAO - realizado no intervaio de 2 horas: na
agua do tanque separador de gelo e no saldo da industria. O cloro deve
apresentar limites aceitaveis pelo inspecéo federal;

4.3. MONITORAGAO DA TEMPERATURA DAS CAMARAS FRIGORIFICAS
- realizada no intervaio de 1 hora;

4.4. MONITORACAO DO PH DA AGUA - realizada em 7 pontos estratégicos
da empresa no intervalo de 2 horas;

4,5. ANALISES MICROBIOLOGICAS - é feito o controle lotes semanais dos
trés principais lotes processados do dia, encaminhando para o Laboratério de
Microbiologia para realizacdo dos seguintes testes: coliformes totais,
coliformes fecais, contagem de Sifaphlococcus aureus, pesquisa de
Salmonella, Vibrio Coleare, Vibrio paraemolyticus;

4.6. COLETA MENSAL DE SWAB TEST - realizada para avaliacdo da
eficacia dos procedimentos de limpeza e desinfeccdo dos equipamentos,
utensilios e superficie operacional de trabalho e pessoal (maos dos

operarios). Ressalta-se aqui a preocupacdo da inddstria na aplicacdo das
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Boas Praticas de Fabricagcdo. Esses testes também sdo realizados no

referido laboratério de microbiologia;

4.7.RELATORIO DE INSPECAO SANITARIA - analisando condicdes de

saneamento a cada 4 horas durante o processamento;

4.8.ANALISES DE SO; RESIDUAL - o metabissulfito adicionado por ocasido

da despesca é considerado um perigo quimico que pode ocorrer no camarao

quando excede a 100 ppm. Portanto € monitorado pela inddstria através de
analises (FIGURA 17). Sao coletadas 2 amostras na recepcdo e 1 amostra
na pesagem e realizadas as determinagdes através do método de Monnier

Williams. Esse teste é utilizado como verificag&o, pois rotineiramente com o

camaréo na linha de beneficiamento, é utilizado o teste iodométrico, aplicado

para medir o metabissulfito do camarao.

4.9.ANALISES DA QUALIDADE DO CAMARAO - sido realizadas em

diversas areas do processo de beneficiamento, valendo lembrar que é preciso

rapidez nessas anadlises (FIGURA 18), pois o produto encontra-se em
processo e ha necessidade de uma resposta rapida a respeito das condigdes
dos mesmos. S&o eles a seguir:

v" Controle de qualidade do camarao fresco, onde s&o retiradas 2 ou mais
amostras do camardo recém chegado a recepgéo da industria, 0 mesmo
passara por uma verificagdo do estado de qualidade, onde dependendo do
resultado ele ird seguir para sua devida linha de produc&o. Quando menor
que 20% de defeitos totais, segue para o processamento como camar&o
inteiro congelado, de 20 a 30% segue para o processamento como
camardo sem cabeca e de 30 a 50% sera classificado como camaréo tipo
broken. Lembrando que os defeitos analisaveis sdo: mole, flacido, necrose
grave, necrose leve, cabeca vermelha, cabeca solta, melanose e
guebrado;

¥v" Controle de qualidade do camardo em processo, onde s&o retiradas caixas
da embalagem primaria da pesagem para ser avaliadas os mesmos
critérios do controle de qualidade do camaréo fresco, observando se o tipo
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de camardo condiz com sua classificagdo, uniformidade, fazendo a
pesagem para verificar se ndo esta ocorrendo fraude econémica;

andlise sensorial que consiste em retirar 14 camarbes da amostra do
processamento, sendo 7 submetidos ao um pré- cozimento, analisando o
sabor de 2 para verificar se eles estdo com um sabor aceitavel no
mercado. Os outros 7 camarfes crus juntamente com os 5 pré-cozidos
ficarao expostos 8 horas, a temperatura ambiente, para verificacdo do
aparecimento da mancha preta;

Controle de qualidade do produto acabado, onde apés o congelamento,
coleta-se algumas caixas para verificar temperatura e conformidade do
produto com o tipo declarado.

FIGURA 17 - Analise de SO»
residual
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FIGURA 18 - Avaliacdo da
qualidade do camarao
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5. HIGIENIZACAO DA INDUSTRIA

A industria através de um pessoal responsavel, tem como garantir as
condicdes necessarias trabalhando com procedimentos de limpeza e
desinfeccdo para que ofere¢am seguranca sanitaria, objetivando garantir a
gualidade e inocuidade dos produtos beneficiados.

Todas as normas relativas a esse item est8o descritas nos
Procedimentos Padrées de Higiene Operacional (PPHO) da Industria.

5.1. Higienizacao da industria e utensilios

A higienizagdo da industria € de fundamental importancia para evitar
qualquer tipo de contaminagcdo cruzada com a matéria- prima, insumos e
produto acabado.

A industria conta com uma maquina de lavagem de caixas de isopor ou
polietileno, que garante a remogdo dos residuos, lavagem e desinfecgdo das
mesmas, sendo utilizado um detergente alcalino clorado recomendado para
esse procedimento.

Para garantir a desinfeccédo do piso durante o funcionamento da
industria a cada 1 hora procede-se uma distribuicdo de agua clorada a 5 ppm
através de uma caixa de polietileno vazada no fundo .

A empresa conta com uma equipe de limpeza noturna diaria atuando
de 23:00hs as 7:00hs. A limpeza é feita no chao, nas maquinas e paredes do
saldo de beneficiamento. Nesse caso € realizada uma limpeza maior, sendo
utilizado um produto de alto teor de limpeza e alto poder desengordurante,
agindo na remog¢do de sujidades organicas, umectagdo completa da
superficie e eficiéncia na presenga de dureza de agua.

A equipe de limpeza fica também responsavel pela troca e reposicéo
dos utensilios de limpezas dos funcionarios como: produto utilizado para
limpeza de botas, produto para limpeza das maos, produto para o pé de Iavio,
produto para saboneteira.
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A empresa possui um controle integrado de pragas, que inclui
descupinizacdo, desratizacdo, desinsetizacdo geral(baratas, formigas,
escorpides, etc.). Esse procedimento é feito mensaimente ou em ocasides
que se facam necessarias com monitoramento semanal. O servigo € realizado
dentro do mais rigoroso controle de qualidade sendo constantemente
monitorado.

5.2. Higienizagao e saude dos funcionarios

A higienizagdo dos funciondrios ocorre a partir do momento que eles
chegam a industria, j& que é obrigatério que os mesmos tomem banho e use
uniforme limpo que seré lavado todos os dias pela equipe da lavanderia local.
Além de um uniforme limpo & necessario o uso de luvas, touca e protetor
auricular.

Héa a obrigatoriedade que o funcionario deixe todos os seus pertences
em seu armario, evitando a presencga de algum perigo fisico na industria.

Além de possuir armarios individuais, conta também com uma sala
especifica para guardar as botas, devidamente numeradas com a numeragao
do funcionario.

Posteriormente, o funcionario segue para o saldo de beneficiamento,
antes passando pela maquina elétrica, lavadora de botas (FIGURA 19). Esta
é dotada de escovas verticais e horizontais, de onde saem agua e detergente
a uma concentracdo de 1,5% de detergente alcalino, garantindo a higiene das
mesmas. Em seguida, fazem a assepsia das maos com agua e sabonete
liquido e posterior imersdo em uma cubeta contendo uma solugédo alcodlica
de iodo a 0,5%, para completa higienizagdo e sanificagdo das mesmas
(FIGURA 20). O pé de lavio apresenta-se como higienizador das botas e nele
é utilizado quatemario de amdnia a um teor ativo de 23,4%.
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FIGURA 19 - Maquina lavadora
de botas

FIGURA 20 - Higienizac&o das
maos dos funcionarios.

Essas medidas higiénicas devem ser efetuadas por qualquer visitante
que adentre ao salao de beneficiamento.

A referida empresa se preocupa com a saude e bem estar do seu
funcionario e conta com 1 médico e 2 técnicos em enfermagem. Por esse
motivo quando o funcionarioc € admitido ele faz um teste de audiometria e a
cada 6 meses é feito esse teste para saber se ouve algum possivel dano na
audic@o do funcionario, além de oferecer varios exames gratuitamente para
0S mesmos.

Dessa forma a empresa garante a higiene de seu funcionario, além de
apoiar na sua saude e bem estar do mesmo aumentando a for¢a do trabalho
em horas ganhadas e a valorizag@o do mesmo.
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6. CONSIDERAGOES FINAIS

O estagio supervisionado do curso de Engenharia de Pesca, realizado
em uma Empresa do porte da COMPESCAL, com atuagdo na area de
beneficiamento do pescado proporciona ao estudante melhorias no
aprendizado e qualificagdo que serao utilizados em sua vida profissional.

O estagio supervisionado proporciona, também, a oportunidade de
conhecer pessoas do ramo que atuam em fazendas, unidades beneficiadoras
e em firmas exportadoras, abrindo horizontes para futuros empregos.
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