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RESUMO

O presente relatério é resultado de um Estagio Supervisionado, parte das
exigéncias da disciplina “Trabalho Supervisionado”, modalidade Estagio, do
curso de Graduacdo em Engenharia de Pesca, referente a éarea de
Processamento do Pescado, realizado no periodo de agosto a dezembro de
2005, na indastria de beneficiamento de pescado INTERFRIOS - Intercdmbio
de Frios S/A, localizada em Fortaleza-CE e que atua no beneficiamento de
pescado desde 1985, sendo uma das mais tradicionais empresas do ramo, e
teve como responsavel técnico, o Engenheiro de Pesca José Teixeira de Abreu
Neto. O objetivo deste estagio foi o de acompanhar as atividades
desenvolvidas durante o beneficiamento do camardo marinho Litopenaeus
vannamei, em duas formas: camarao inteiro congelado (“head on”) e camario
sem cabeca congelado (*headless”). Foram observadas todas as etapas do
beneficiamento desde o recebimento até a expedicdo, incluindo as andlises
laboratoriais, os procedimentos de higiene e a avaliagdo dos Pontos Criticos de
Controle do sistema Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

(APPCC).
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ACOMPANHAMENTO DAS ETAPAS DE BENEFICIAMENTO DO CAMARAO
MARINHO Litopenaeus vannamei NA EMPRESA INTERFRIOS

EDER VIEIRA PESSOA

1. INTRODUCAO

O cultivo de camarao foi iniciado no Brasil na primeira metade dos anos
setenta, adquirindo carater empresarial no final da década de oitenta.

Somente a partir do inicio dos anos noventa, com a introducdo da
espécie Litopenaeus vannamei, o desenvolvimento se processou em bases
mais sOlidas devido a rapida adaptacdo dessa espécie as condicdes dos
estudrios brasileiros, e em ritmo comercial acelerado, apés 1996, devido as
condicbes favoraveis do mercado (ABCC, 2002).

Durante cerca de vinte anos, o destino da producdo de camarao
cultivado do Brasil foi basicamente o mercado interno, em parte devido a
pequena producdo e em parte pela falta de processamentio adequado as
exigéncias do mercado importador. Em 1998, com o crescimento da producao
da carcinicultura brasileira, que até entdo priorizava o mercado interno
comercializando camarao inteiro fresco, conservado em gelo, passou a
encontrar dificuldades para o escoamento da sua produgéo, dando inicio as
primeiras exportacbes. A partir de 1999 houve expressivo incrementio das
exportagdes brasileiras de camardo cultivado, cuja evolucdo alcancada em
2003 com 58.455 toneladas exportadas e captacao de divisas da ordem de
US$ 226,0 milhdes, continuando na segunda posicdo das exportacdes do setor
primario da economia da Regido Nordeste (ROCHA et al., 2004).

O camarao cultivado em todo o mundo tem uma cadeia produtiva
constituida por trés segmentos que lhe aftribuem as caracteristicas de
agronegécio e que podem ser operacionalizados individualmente ou de forma
integrada. Estes segmentos sdo: laboratério de maturacdo e larvicultura;



fazenda de crescimento e engorda do camardo e centro de processamento ou
beneficiamento do produto (BRASIL, 2001).

O camardo é um produto com mercado internacional solidamente
estabelecido e em expansao, situacao que o coloca como um produto gerador
de divisas por exceléncia. O mercado global do camarao cultivado mostra uma
crescente demanda nos principais centros importadores: EUA, Europa e Asia
(ROCHA, RODRIGUES, 2004).

Portanto, a indastria de beneficiamento do pescado e principalmente
aquela que trabalha com camarao veio apresentando indices de crescimento,
até 2005, em conseqliéncia do aumento da producéc comercial e da demanda.
Estas indlstrias realizam um trabalho fundamental, tornando o produto apto
para posterior comercializacao.

Em funcao da comercializacéo ser voltada para o mercado americano e
alguns paises da Europa e Asia, todas essas indistrias adotam o sistema de
controle de qualidade APPCC (Andlise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle) ou HACCP (Harzard Analysis Critical Control Point) como é
conhecido internacionalmente. A adocao aos critérios de qualidade do sistema
APPCC é uma exigéncia do Servigo de Inspecao Federal (SIF) e dos mercados
internacionais e requer em suma, a implementacao de principios que objetivam
prevenir ou eliminar condi¢cdes de risco durante a despesca € o0 processamento
dos camardes.

Acontecimentos recentes estdo afetando toda a cadeia produtiva do
camarao, incluindo o segmento final de beneficiamento.

E inegéavel que a carcinicultura brasileira estd passando por uma crise
nunca antes vivida, e o que é mais lamentavel, ndo se esta instrumentalizando
concretamente medidas eficazes nem governamentais e nem mesmo da
iniciativa privada para minimizar seus efeitos danosos. Também &
inguestionavel que esta situacdo se deve, principalmente, a presenca do virus
da NIM. Nao obstante existam outros motivos que fazem com que este estado
de crise seja mais profundo, como por exemplo: precos baixos no mercado
internacional, inicio dos cultivos do L. vannamei pelos paises asiaticos,
valoracao excessiva da moeda nacional, as altas taxas de juros, a taxacdo ao
camarao brasileiro pelos Estados Unidos, etc. (MADRID, 2005).



A crise fez com que os produtores e a indlstria de beneficiamento
passassem a olhar para o mercado interno. O setor j& demitiu mais de mil
trabalhadores somente este ano e, pelo menos quatro empresas fecharam
suas portas. Os carcinicultores calculam que o segmento precisara de pelo
menos dois anos para se recuperar (FILHO, 2005).

1.1 - Descricao da empresa

A empresa INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A esta localizada no
bairro Mucuripe, na cidade de Fortaleza, Estado do Ceard. Iniciou suas
atividades em 1985.

O frigorifico processa pescado congelado e possui uma area de 1201 m2,
com capacidade diaria de producéo de 28 toneladas.

Tem implantadas as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e os
Procedimentos Padroes de Higiene Operacional (PPHO). Estd regisirado no
Ministério da Agricultura, Pecudria e Abastecimento (MAPA) sob o SIF (Servigo
de Inspecdo Federal) nimero 2370, e tem aprovado 0 seu programa de
Qualidade com base no Sistema APPCC (Anélise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle), visando garantir a SEGURANCA ALIMENTAR, aumentar a
QUALIDADE dos seus produtos e controlar FRAUDE ECONOMICA.

A industria estd incluida na relacdo dos estabelecimentos habilitados
para o mercado Internacional, para os produtos: camarao fresco (inteiro e sem
cabeca), camardo congelado (inteiro, sem cabeca e descascado), lagosta
congelada (inteira, cauda e cozida), peixe fresco (inteiro e eviscerado), peixe
congelado (inteiro e eviscerado, sem cabega eviscerado e em postas), filé de
peixe (fresco e congelado), caranguejo congelado (inteiro e eviscerado, patas).
Tem como principal produto beneficiado o camardo, que serd objeto da
descri¢ao deste relatdrio.

Atende as exigéncias do mercado externo e com isso exporta toda a sua
producéo para os Estados Unidos, Unido Européia, Paises Asidticos e Latinos.



1.2 - Secoes da industria

A indlstria possui as seguintes secbes: Plataforma de recepcéo,
Camara de espera, Gabinete de higienizacao, Tunel de congelamento, Sala de
embalagem, Caixaria, Camara de estocagem congelada, Fabrica de gelo em
escama, Saldo de beneficiamento, Sala de descabecamento, Estacdo de
tratamento de dgua, Sala de maquinas, Laboratério de andlises fisico-quimicas,
Refeitério, Banheiros e vestidrios para funcionarios, Escritério, Almoxarifado e
Lavanderia.

Plataforma de recepcao

Local usualmente chamado de &area suja, pelo fato de receber a matéria
prima dos viveiros ou do mar ainda com os detritos, préprios dos seus habitats.
Este local é isolado da area limpa, pois ndo ha portas de comunicagdo que
permitam o transito de pessoas, evitando dessa maneira a contaminacéo
cruzada.

E uma &area ndo climatizada e possui um tanque separador de gelo,
construido em aco inox. Tem esse nome, pois é dotado em sua base interna de
péas que separam o gelo do camardo que prossegue para a esteira de selecao.
Tem acoplado um termdmetro para controle da temperatura da agua gelada
gue lava os camarges.

A conferéncia de peso dos camardes recebidos é feita por amostiragem
do lote, separando o camardo do gelo, drenando a agua e pesando
separadamente as caixas amostradas. O resultado € checado com 0 peso
declarado no mapa de recebimento da matéria prima.

Céamara de espera

A empresa possui uma camara de espera para produtos resfriados, com
capacidade média de 4 toneladas. Sua funcédo é abrigar a matéria prima que
ndo pode ser processada imediatamente ap6s sua chegada. A temperatura de
funcionamento da mesma é aproximadamente 0°C. E localizada préxima a
plataforma de recepgdo. Possui no seu interior, distribuidos no piso, estrados



de plasticos rigidos para receber os isopores ou monoblocos contendo
camarao. Esse procedimento mantém a camara fria em melhor condigéo
higiénica, pois evita o contato direto dos recipientes com 0 piso. Os estrados
sdo freglientemente retirados para lavagem e desinfeccéo.

Gabinete de higienizacao

A fung@o desse local é lavar e desinfectar as méos e botas de todas as
pessoas que adentrem ao saldo de beneficiamento. Estao instalados pedais,
torneiras e escovas para lavagem das botas e pias com torneiras com o
acionamento d’agua no pé, para evitar a recontaminagcdo das maos apds a
lavagem. Os elementos de higienizagdo dessa se¢do sdo: agua, detergente
neutro e sanitizante (iodo) que devem obedecer as caracteristicas
recomendadas pelo MAPA.

Antes da higienizacdo os funcionarios ou visitanies devem estar
devidamente uniformizados com batas, gorros, botas de borracha de cores
branca e sem portar brincos, anéis, colares, pulseiras e outros aderegos. Essas
medidas fazem parte das BPF implantadas pela indtstria.

Tunel de congelamento

A INTERFRIOS possui quatro tlineis de congelamento com capacidade
média de 5 toneladas cada um. A posicdo dessas camaras frias é sempre
proxima ao saldao de beneficiamento para que o produto tenha uma
continuidade na linha de producgéo evitando assim aumento de temperatura do
mesmo. Esses tlneis sdo dotados de termbémetros localizados na parte
externa, onde um funcionério faz o monitoramento da temperatura, que deve
ser de -25°C a -30°C. A calibracdo e o registro desses medidores também
fazem parte das BPF.

Sala de embalagem

A sala de embalagem fica localizada vizinha ao salédo de beneficiamente,

é um ambiente climatizado onde as portas dos tdneis de congelamento ficam



voltadas para este setor, para que ndo ocorra a perda de frio durante o
processo de embalagem final, que & o acondicionamento em “master-box”
(caixas de papelao, cartao) de 20kg, que contém 10 caixas por cartao.

O processo de embalagem é acompanhado pelo encarregado do setor
que fara o monitoramento da temperatura do produto, garantindo rapidez no
processo e registrando a quantidade de cada tipo em planilhas de controle de

estoque.

Caixaria

A empresa possui uma caixaria na parte superior ao local de
embalagem, onde o seu acesso é feito por uma escada de aco com descida
para o saldo de beneficiamento. Este setor possui cinco funcionarias que
montam as caixas de 2kg para a embalagem priméria, fazendo a marcacao de
acordo com o tipo, peso, espécie para serem transportadas ao saldo de

beneficiamento.

Camara de estocagem

A indistria possui cinco camaras de estocagem de produto congelado
com capacidade média de 40 toneladas cada uma. O posicionamento delas é
préximo a éarea de expedicdo. Ha conirole de temperatura através de
termoégrafos, devendo, a mesma permanecer com temperatura variando em
torno de -18°C.

Fabrica de gelo

A INTERFRIOS possui uma fabrica de gelo em escama com capacidade
didria de produgdo de 18 toneladas. Localiza-se em um piso superior da
industria e cai por gravidade num silo armazenador de gelo, com porta voltada
para a area de recepcdo. Esse tipo de gelo é hoje muito usado em todas as
indUstrias de pescado, pois possibilita maior area de contato com o produto e é

mais higiénico, pois sofre menor manipulacéo.



Saldao de beneficiamento

A empresa possui dois salées de beneficiamento. Sao ambientes
climatizados com temperatura em torno de 18°C. Os equipamentos que estdo
presentes nestes saldes sdo: esteira de selegédo, que liga o tanque separador
de gelo a maquina classificadora de camardo; mesas de aco inox, para
embalagem do produto; balancas para conferir 0 peso; carrinhos com
prateleiras, para transporte do produto pesado e embalado para os tuneis de

congelamento; bandejas plasticas inteiras e vazadas.
Sala de descabecamento

E contiguo ao saldo de beneficiamento. Foi construido com a finalidade
de realizar as operac6es de descabecamentio e descascamento do camarao,

separadas daquelas que se realizam no salao para beneficiar camarao inteiro.
Estacao de tratamento de agua

A agua da industria é tratada com cloro, através de um dosador que
distribui o cloro para as caixas d'agua com o auxilioc de uma bomba,
hiperclorando a agua a uma concentragdo de 5 a 10 ppm. O controle do
mesmo é através de um “test kit” onde se determina o teor residual de cloro
ativo, pela comparacéo de cores, a cada duas horas.

Sala de maquinas

E composta pelo encarregado e cinco funcionarios trabalhando
diariamente em rodizios, pois neste setor nao pode ficar sem ninguém em
nenhuma hora do dia devido a grande responsabilidade pela unidade de frio,
mecanica e elétrica da empresa, para garantir de forma continua o
congelamento e a estocagem dos produtos de acordo com as temperaturas

especificadas no programa APPCC.



Laboratério de analises fisico-quimicas

A empresa possui um laboratério localizado na parte externa do saldo de
beneficiamento onde sao realizados tesies de cocgdo, de resisténcia a
melanose e testes de teor de SO, pelos métodos de destilacdo de Monnier-
Williams e de titulagdo chamado lodométrico, com a finalidade de monitorar
esses parametros do produto.

Esse setor possui uma funcionaria treinada especificamente para a

execucao dessas analises.
Refeitério

Este setor fornece refeicbes diarias aos funcionarios, incluindo almogo,
permitindo aos mesmos permanecerem no local de trabalho para o expediente
da tarde. E completamente telado para se evitar pragas, contém nove mesas
grandes com bancos e armarios individuais com telas em aco inox para que os
funcionarios possam guardar seus alimentos.

Banheiros e vestiarios para funcionarios

A empresa possui dois banheiros femininos e um masculino onde sdo
limpos diariamente por uma pessoa responsavel, dois vestiarios femininos e
um masculino contendo armarios individuais telados. Cada funcionario, possui
dois armérios, sendo um para guardar objetos pessoais e outro somente para o
uniforme. A lavagem desse Ultimo é de responsabilidade da empresa, evitando
assim que os operérios levem roupas para serem lavadas em casa. Estas
medidas contribuem para diminuir contaminagdes dentro da indastria

Almoxarifado
Este setor da empresa fica localizado na drea externa de circulagéo,

onde um funcionério fica responsavel pelo controle, distribuicéo e reposicao de

materiais utilizados na empresa.



Lavanderia

A empresa possui uma lavanderia prépria, localizada na area externa de
circulagao, onde duas lavadeiras realizam os servigos de lavagem. A cada dois

dias sao fornecidos uniformes limpos para os funcionarios.



10 10

2. DESCRICAO DAS ETAPAS DE BENEFICIAMENTO

2.1 - Camaréo inteiro congelado (“HEAD ON")

Atualmente o camarao inteiro congelado é considerado um produto com
mercado internacional bastante estabelecido e em expansao, fazendo com que
seja colocado como um produto gerador de divisas e esteja entre as principais
commodities das transagdes do setor primario.

Quase todo o camardo inteiro beneficiado pela INTERFRIOS é
proveniente de cultivo, principalmente de fazendas localizadas em Acarad,
litoral oeste do Ceard, sendo da espécie exdtica Lifopenaeus vannamei,
(Figura 1) a mais cultivada no Brasil e responsavel por mais de 95% da
producdo nacional. As principais causas do sucesso do cultivo dessa espécie
foi a facil adaptacdo as nossas condigdes climaticas, sua acelerada taxa de
crescimento em altas densidades, conversao alimentar 6tima, além de mostra-
se economicamente viavel.

O camardo marinho Litopenaeus vannamei € um produto de grande
aceitacdo e importancia comercial. A comercializacdo desta espécie pela
INTERFRIOS, é geralmente destinada aos Estados Unidos, Europa e Asia.

Ao chegar na industria 0 camardo é processadc de acordo com o
fluxograma operacional para elaboracdo do camardo inteiro congelado
(Figura 2). Em seguida serd detalhada cada etapa desse processo.

s

‘,;é = "
TN T

Figura 1. Camaréo Litopenaeus vannamei
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Figura 2. Fluxograma Operacional do Camarao Inteiro Congelado evidenciando
os Pontos Criticos de Controle (PCC).

2.1.1 - Recebimento ou recepc¢ao na industria

Os camarbes inteiros sao transportados geralmente em caminhdes
fechados tipo bad, isotérmicos sem sistema de refrigeracdo, acondicionados,
atualmente, em caixas plasticas de 20L (Figura 3) com um peso médio de 10kg
em camadas alternadas de camardo e gelo (1:2), para manter a temperatura
entre 0°C a 5°C.

Figura 3. Caixas plasticas utilizadas na recepgdo do camaro
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Observa-se na figura 3 os estrados plasticos qgue acomodam as caixas
de camaréo, isolando as mesmas do contato direto com o piso.

As caixas plasticas estdo progressivamente substituindo aquelas de
isopor, devido a sua melhor higienizacao.

Para prevenir a ocorréncia da melanose (“black spot”) é utilizado no
camardo, durante a despesca, o aditivo denominado metabissulfito de sédio
Naz(HSO3)».

Ao chegar na industria a carga vem lacrada acompanhada da Nota
Fiscal, da Ficha de Controle de Matéria-Prima e da Ficha de Controle de
Qualidade da Fazenda as quais séo inspecionadas por um membro da equipe
de Controle de Qualidade.

No momento do desembarque, amosiras da matéria-prima sao
separadas para realizagdo da andlise de di6éxido de enxofre (SO») residual,
utilizando o teste iodométrico. Também sao feitos testes de sabor, odor, cor,
temperatura e resisténcia ao aparecimento de melanose no laboratério da
empresa. Este Ultimo é realizado normalmente com 20 camardes crus e 20
cozidos com exposicdo do produio a temperatura ambiente durante 8 horas
(Figura 4).

Figura 4. Camardes cozidos e crus durante o Teste de Resisténcia a Melanose

Periodicamente amostras de camardo sdo destinadas a exame
microbiolégico, onde é pesquisada a presenga de microrganismos e também
para analises sensoriais (aspecto, consisténcia, coloracdo, odor, prova de
cocgao, sabor e textura) e de residuos bioldgicos (antibidticos, metais pesados,
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contaminantes, etc) para laboratério especializado, como forma de monitorar a
higiene e as boas préticas de manipulacdo do produto.

A matéria-prima é descarregada do caminhdo por funciondrios e
conduzida para uma camara de espera (Figura 5) com temperatura entre 0°C e
5°C, ou sao despejadas diretamente para o tanque separador de gelo
(Figura 6) na area suja, onde s&o lavadas, com agua hiperclorada numa
concentracéo de 5 a 10 ppm de cloro residual livre, gelada com temperatura
entre 0° a 5°C, controlada por termdémetro acoplado ac tanque. Deste parte
uma esteira transportadora para dar continuidade ao processamento no saldo,
que é considerada area limpa.

Figura 6. Tanque separador de gelo
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* Ponto Critico de Controle (PCC+)

No plano APPCC apresentado pela INTERFRIOS a etapa de Recepgao
¢ considerada um PCC devido a existéncia de perigos bioldgicos e quimicos
gue podem prejudicar a qualidade do alimento.

Nos perigos biolégicos temos a multiplicacdo de bactérias patégenas e
deterioradoras que ocorrem devido a negligéncia de tempo e temperatura na
manipulagdo e conservagao inadequada. Com isso, temos que tomar medidas
preventivas com o produto para que o mesmo esteja sempre com boa
qualidade, como lavagem com agua hiperclorada para reduzir a carga
bacteriana inicial, controle de tempo rapido e temperatura baixa, especificagdo
de compra, eic.

J& nos perigos quimicos pode ocorrer a presenca de sais de sulfito em
excesso, metais pesados, pesticidas, drogas veterinarias em conseqiiéncia de
contaminagdo ambiental, industrial ou uso intencional destas substéncias, o
que podera provocar danos a saude humana. Portanto, medidas preventivas
devem ser tomadas como especificacdo de compra, andlises laboratoriais,
evitar o recebimento da matéria-prima de areas reconhecidas contaminadas,

dentre outras.

2.1.2 - Selecao

A partir da selecdo todas as etapas s&o realizadas no saldo de
beneficiamento, cuja temperatura varia em torno de 18°C, que fica separado da
recepcdo por um Oculo para passagem da esteira de selecéo.

Toda agua utilizada no saldo é gelada e mantida a uma temperatura
inferior a 20°C e com concentracio de cloro de 5 a 10 ppm. A cada 2 horas é
feito um monitoramento por um responsavel da equipe de controle de
qualidade utilizando um “test kit” que contém solugéo de orto-toluidina onde se
determina o teor residual de cloro ativo, pela comparacéo de cores.

Depois da saida do tanque separador de gelo os camarbes seguem
continuamente para a esteira de selegéo (Figura 7), onde no inicio da mesma
sdo lavados novamente com agua gelada e hiperclorada, através de chuveiros
sob pressdo, para em seguida serem selecionados por 8 operdrias treinadas
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que ficam dispostas ao longo de toda a esteira retirando a fauna acompanhante
(peixes, crustéceos, pedras, galhos e/ou qualquer material estranho), e
principalmente eliminando os camarbes que apresentam defeitos como:
necrose, cabeca solta, cabeca alaranjada, muda, deteriorado e outros que

podem ser retirados de acordo com o mercado comprador.
: \ B

Figura 7. Esteira de selecao manual do camarao

2.1.3 - Classificacao

Apébs a selecdo os camardes que apresentam “conformidade” serdo
classificados por tipo. Eles caem em um tanque de aco inoxidavel (Figura 8),
contendo agua hiperclorada e gelo em suas laterais para que se mantenham a
baixa temperatura, onde s&o lavados novamente e, em seguida s&o

conduzidos a maquina classificadora através de uma esteira elevatéria
chamada de alimentador (Figura 9).

Figura 8. Tanque de aco inoxidavel com camardes selecionados
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Figura 9. Esteira elevatéria para transporte dos camardes

A maguina classificadora é constituida por cilindros compridos de acgo
inoxidavel dispostos lado a lado, que fazem a classificacdo do camarao
(Figura 10). A distancia entre os cilindros é regulada sempre que necessario
para que se tenha uma classificacéo adequada, permitindo a classificacdo dos
camarbes por tamanho de acordo com a exigéncia do importador e/ou

comprador.

Figura 10. Vista superior da maquina classificadora

Em seguida, os camarbes caem em “bocas”, que possuem esteiras
transportadoras, localizadas na lateral da maquina, onde operérias capacitadas
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ficam dispostas ao longo das esteiras complementando a classificacdo de
maneira manual para assegurar uniformidade do produto, devido & eficiéncia
da classificadora ndo ser de 100% (Figura 11).

Figura 11. Classificacdo manual

Ao final das esteiras transportadoras os camardes sao acondicionados
em recipientes plasticos vazados, de cores diferentes de acordo com o tipo,
que permitem o escoamento da agua.

Como controle de classificacdo uma operaria coleta amostras de 1kg e
verifica se o nimero de pecas estd dentro dos padrdes. Sao escolhidos e
pesados 0s dez maiores e 0s dez menores camardées para que sSe possa
encontrar o valor da uniformidade da caixa dividindo os pesos dos maiores
pelos menores, ndo permitindo que esse valor ultrapasse 1,35. Este é o
parametro de aceitacdo para o importador. Caso detectado desvio
consideravel, a operaria deve comunicar imediatamente a encarregada da
producdo para que sejam tomadas medidas corretivas.

A classificacdo do camardo inteiro é feita em pegas por quilograma,
conforme tabela 1.
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Tibo Peso () Quantidade de
pecas/kg (em média)

10/20 100,0 — 50,0 15

20/30 50,0 — 33,0 25

30/40 33,0—-25,0 35

40/50 25,0-20,0 45

50/60 20,0- 16,6 55

60/70 16,6 - 14,2 65

70/80 14,2-125 75
80/100 12,56-10,0 90
100/120 10,0-8,3 110
120/150 8,3-6,6 130

Tabela 1. Classificagao do camarao inteiro congelado ("head on") em pegas por
quilograma

* Ponto Critico de Controle (PCCy)

Essa etapa do processo € considerada um PCC, devido a existéncia do
perigo econdmico ser detectado com a classificagdo incorreta, onde camardes
de tamanhos variados podem ser embalados em uma mesma caixa nao
obedecendo a uniformidade estabelecida pelo importador, podendo assim ser
considerado como uma fraude econémica ao consumidor.

Com a finalidade de se evitar esse perigo, a responsavel por essa etapa
toma algumas medidas de controle como: uso de pessoal capacitado,

calibracdo da maquina classificadora e das balangas.

2.1.4 - Pesagem

Os camardes classificados sdo pesados em balangas eletrdnicas
calibradas, dentro de recipientes vazados para que se ocorra a drenagem da

agua (Figura 12).
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Figura 12. Pesagem do camarao

Com o objetivo de assegurar o peso liquido final de 2kg como declarado
na embalagem, as operérias responsaveis por essa etapa sdo treinadas e
orientadas para pesar 2,140kg que € uma garantia para que o produto nunca
figue abaixo do declarado.

* Ponto Critico de Controle (PCC3)

A etapa de Pesagem também é considerada um PCC devido ao perigo
econdmico que ocorre com 0 nao adicionamentio de pesoc no produto, € 0
mesmo seja embalado com uma diferenca entre o peso liquido e o declarado
na embalagem, fazendo com que seja caracterizado uma fraude econdémica
contra o consumidor.

A fim de se evitar esta fraude, a etapa de pesagem é realizada por
pessoas treinadas e balancas calibradas, além de ser monitorada com maior
freqliéncia coletando-se aleatoriamente amostras das embalagens primarias e
realizando o controle do peso bruto e o peso liquido dos camardes, apés a
drenagem por 3 minutos em recipientes vazados. Nessa amostragem €

avaliada também a classificacao e os defeitos.
2.1.5 - Embalagem primaria

Nesta etapa ocorre a embalagem inicial, onde os camardes depois de
pesados sdo acondicionados em caixas de papelao de 2Kg (Figura 13).
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Figura 13. Embalagem priméaria

As informagdes contidas nessas caixas sdo as seguintes: lote, data de
processamento, validade, tipo, composicéo nutricional, peso, espécie e adicdo
de metabissulfito de sédio.

Os camardes podem ser embalados envoltos em filme plastico ou serem
colocados diretamenie na caixa de papelao dependendo da exigéncia do
comprador. Para o mercado europeu eles exigem que nao cologuem o filme
plastico, pois os camardes serao reprocessados para serem vendidos cozidos,
diminuindo assim o tempo de reprocesamento. J4 os compradores do mercado
americano exigem que os camardes, anies de serem colocados nas caixas,
sejam acondicionados com filme plastico.

Por fim, as caixas sa@o colocadas em carrinhos porta-caixas (Figura 14),
onde um funcionério anota em uma planilha a quantidade de caixas e seus
respectivos tipos, em seguida serdo transportados ao tinel de congelamento.
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Figura 14. Carrinho porta-caixas
2.1.6 - Congelamento

Nesta etapa o produto ja na embalagem primaria, € levado para o tinel
de congelamento de ar forcado (Figura 15), sob temperatura que varia entre
-25°C e -30°C, onde permanecem por um periodo de 6 a 8 horas, até que o
produto atinja uma temperatura de -18°C em seu centro térmico.

Figura 15. Tunel de Congelamento

A temperatura dos tlneis da industria € medida por um funcionério que
faz a leitura da temperatura em termémetros localizados na parte externa.
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2.1.7 - Embalagem final

Concluido o congelamento, as caixas de 2kg contendo os camaroes,
seguirdo para o setor de embalagem (anti-cAmara), onde sao agrupadas em
um “master-box” de papeldo de 20kg (Figura 16), que acomoda 10 caixas da
embalagem primaria.

Figura 16. Embalagem das caixas congeladas em “Master-box” de papelao

O processo de embalagem & acompanhado por um encarregado do
setor para garantir a rapidez no processo, de modo que nao ha praticamente
perda de frio que possa comprometer a qualidade do produto.

A legislacdo exige que os “master-boxes” sejam identificados com o tipo
de produto, nimero do lote, data de fabricacdo, validade, ciassificacéo,
espécie, efc.

Um funciondrio registra a quantidade de “master-boxes” por cada tipo,
em planilhas de controle de estoque antes de serem levados para a camara

frigorifica de estocagem.
2.1.8 - Estocagem

Ap6s a embalagem final, o produto é transportado & cémara de
estocagem (Figura 17), que sé@o projetadas para manter o frio do produto
congelado, onde permanecerao até sua comercializagéo.

A INTERFRIOS possui 5 camaras de estocagem com temperatura
variando em torno de -18°C, monitoradas com auxilio de termdgrafos.
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Figura 17. Camara de Estocagem
2.1.9 - Expedicao

Na expedicdo, o camarao é transportado em caminhdes frigorificos ou
“containers” refrigerados previamente inspecionados e higienizados com
temperatura média de -18°C, registrada por termorregistradores até o seu
destino final.

Durante o embarque sdo observados pelo responsavel da etapa o tipo, a
data de fabricacdo, o lote a ser embarcado, para que nao ocorra fraude. Apés
conferéncia, o caminhdo é lacrado pelo inspetor da Inspecao Federal e liberado
ao seu destino.

A exportacdo do produto é feita através de via maritima, apresentando
na cidade de Fortaleza como via de escoamento o porto do Mucuripe e o porto
do Pécem, localizado no municipio de Pecém a 58 Km de Fortaleza.
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2.2. Camaréo sem cabeca congelado (“HEADLESS”)

Os camarbes que chegam na indUstria e serdo processados sem cabeca
(Figura 18), s&o oriundos do refugo da selecdo manual durante o
processamento do camaréo inteiro congelado, por apresentarem defeitos como
cabeca solta, cabeca alaranjada, necrose, muda, blando, etc. Outro fator que
leva a processar o camardo sem cabeca congelado é quando o mesmo ja
chega a industria com a indicacdo de que serd descabecado a pedido do
comprador ou em funcao dos resultados dos testes sensoriais.

Figura 18. Camarao sem cabeca (“headless”)

Normalmente, este camardo serd colocado em caixas de plasticos
vazadas (monoblocos) com gelo em escama e transportado para a camara de
espera (5°C) onde ficara até o momento do seu processamento ou séo levados
diretamente para a sala de descabecamento.

Em seguida é mostrado o fluxograma do beneficiamento do camarao
sem cabeca congelado (Figura 19), onde serdo detalhadas somente as etapas

peculiares ao camarao descabecado.
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Figura 19. Fluxograma operacional do camarao sem cabeca (“headless”).

2.2.1 - Descabecamento

O camaréo é retirado da camara de espera e levado diretamente para
dentro da sala de descabegcamento, local onde serdo descabegados
manualmente por operarias capacitadas dispostas dos dois lados ao longo de
uma mesa com esteira transportadora e pias distribuidas com varias torneiras
acopladas contendo agua corrente, gelada e hiperclorada para a lavagem do
camardo (Figura 20). Apés a lavagem inicial os camardes séo colocados na
esteira, para onde sao transportados até um monobloco localizado no fim da
esteira (Figura 21), onde é adicionado gelo e encaminhado ao tanque
separador de gelo ou camara de espera.

As cabecas provenientes do descabecamento sdo recolhidas e
conduzidas por um operario a uma camara de estocagem especifica para este
tipo de produto, onde ficam guardadas até a coleta pelo caminh&o.
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Figura 21. Recebimento do camarao descabecado, no final da esteira

2.2.2 - Lavagem

Apé6s o descabegcamento do camaréo inicia-se uma nova lavagem no
tanque separador de gelo em agua hiperclorada a 5 ppm e temperatura
aproximada de 5°C.

Em seguida, o camardo parte pela esteira de selecdo para a
classificacdo, pesagem e acondicionamento.
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2.2.3 - Classificacao

O camardo é conduzido pela esteira de selecdo que se situa entre o
tanque separador de gelo e a maquina classificadora, que é a mesma utilizada
para a classificacao do camarao inteiro congelado.

A classificacao para este tipo de camarao é feita em unidades por libra
(Tabela 2), podendo ser classificado também em classe A ou classe B

dependendo da quantidade de defeitos e do mercado comprador.

Quantidade de

Tipo Peso (g) pecas/libra (em média)
u/15 Até 30,2 Até 15
16/20 28,3 - 22,7 18-19
21/25 21,6 - 18,1 22-24
26/30 17,4 - 15,1 27-29
31/35 14,6 - 12,9 32-34
36/40 12,6 - 11,3 37-38
41/50 11,0 - 9,0 44-45
51/60 89- 75 54-55
61/70 74 - 65 64-65
71/90 6,4 - 50 78-80
91/110 50 - 4,1 98-100
111/130 40 - 35 118-120
Brk-L Até 15,0 Até 28
Brk-M 14,6 - 9,0 32-47
Brk-S 89 - 35 52-104

(Brk-L — broken large; Brk-M — broken médium; Brk-S — broken small)
Tabela 2: Classificacdo do camardo congelado sem cabecga ("headless”) em
pecas por libra

Valor Agregado - PuD (Camarao descascado com visceras)

Os camardes dos tipos 51/60, 61/70 e 71/90 sao separados em
monoblocos e levados para a sala de descabegamento, local este que devido a
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sua estrutura também é utilizado no descascamento manualmente pelas
operérias (Figura 22). Em seguida séo classificados manualmente onde ficam
com tipos relativos de 61/70, 71/90 e 91/110, pesados e arrumados lado a lado
em caixas de 2kg (Figura 23).

Figura 23. Valor Agregado PuD arrumado lado a lado na caixa de 2kg

2.2.4 — Pesagem / Embalagem primaria

Apés a etapa de classificagdo, os camarbes sem cabeca sdo pesados
em recipientes vazados para que ocorra a drenagem da agua (Figura 24), em
balancas eletrénicas diariamente aferidas por operarias capacitadas.

Com a finalidade de garantir o peso liquido final de 5lb (2,268kg) como
declarado na embalagem, as operdrias responsaveis por esia etapa sao
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treinadas e orientadas para pesar 2,380kg de camarao, devido a presenga de
agua.

Figura 24. Pesagem do camarao sem cabeca em recipientes vazados

ApGs a pesagem, os camardes sé&o acondicionados dentro de caixas de
papeldo com filme plastico para envolver os camardes apds a adigcdo de agua
gelada e hiperclorada a 5 ppm com a finalidade de proteger o camarao da
desidratacdo durante o congelamento, sendo essa pratica denominada de
“glazing” (Figura 25).

Figura 25. Adicao de agua gelada e hiperclorada nas caixas de camarao
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2.2.5 - Congelamento, Embalagem Secundaria, Estocagem e Expedicao

Estes processos sao semelhantes aqueles j& descritos para a linha de
camaréo inteiro congelado (“head on”), ndo sendo necessario descrevé-los

novamente.
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3. ANALISES LABORATORIAIS

Sao realizadas no laboratério da empresa, as andlises do TEOR DE
DIOXIDO DE ENXOFRE (SO.) RESIDUAL pelos métodos de destilagdo de
Monnier-Williams, sendo este mais demorado e mais preciso, e pelo método de
titulacdo chamado lodométrico, que é mais recomendado quando o produto
esta na linha de processamento devido o resultado ser bem mais rapido.

A guantidade recomendada e aceita pela Food and Drug Administration
(FDA) dos Estados Unidos, é de 100ppm ou 100mg de SO, residual por
quilograma do produto, quando a andlise é feita pelo método de Monnier-
Williams (Figura 26). Particularmente o mercado importador espanhol aceita
até 150ppm de SO; residual.

§ i

3 :
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he \

Figura 26. Aparelho utilizado para andlise do teor de diéxido de enxofre (SOz)

pelo método Monnier-Williams

O SO, residual por ser um aditivo intencional que pode causar reagoes
alérgicas aos consumidores de camardo, deve ser monitorado a cada lote
retirando amostras no recebimento e no saldo durante o processamento.

No TESTE DE COCCAO para verificacdo do sabor, camardes sdo
cozidos e as cabegas sdo provadas para se averiguar a presenca de gosto
amargo, milho, barro ou de 6leo diesel. Em seguida, sdo também provados os
abdomens para detectar a presenca de areia. Dependendo dos resultados, e
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também do pais importador, 0 camarao podera ser beneficiado com cabega ou
descabecado.

S&0 realizados também AVALIACOES SENSORIAIS (aparéncia, odor,
cor, textura), tamanhos e TESTE DE RESISTENCIA A MELANOSE que
observa o aparecimento de manchas pretas no camarao.

Mensalmente séo enviadas para um laboratério especializado amostras
de camardo para analises microbioldgicas, sensoriais e de residuos
biologicos.
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4. HIGIENIZACAO DA INDUSTRIA

Os procedimentos de higienizagao na indistria devem ser efetuados
rigorosamente pelas operarias em todas as secgdes, para se manterem o
padrao de qualidade do produto, assim evitando crescimento e proliferacéo de
microorganismos, alteracbes dos alimentos, contaminacdo por substancias
quimicas, insetos, roedores, passaros e outros animais, além de um efetivo
controle das principais fontes de contaminagéo ambiental.

Os procedimentos de higienizacdo no dia a dia da empresa sdo de
responsabilidade de um operario, subordinado diretamente ao responsavel pelo
controle de qualidade, que garante o fiel cumprimento em todas as etapas pré-
operacionais, operacionais, intervalos de trabalho, a cada 4 horas e final dos
turnos de trabalho, utilizando para tanto detergentes e sanitizantes, que estao
de acordo com os registros do Ministério da Agricultura e do Ministério da
Saude.

4.1 — Higienizacdo Ambiental e Operacional

A higienizacdo ambiental e operacional faz parte dos Procedimentos
Padrées de Higiene Operacional (PPHO) empregados pela indistria. Estes séo
registrados em documentio em uma linguagem simples e clara, contendo o
nome do responsavel por essas operagoes.

Dependendo da seg¢ao da indistria existe uma programacéao de limpeza
e desinfeccdo didria, semanal, mensal ou semestral. O encarregado do
controle de qualidade conhece muito bem a necessidade e a importancia do
cumprimento dessas tarefas, para contribuir na boa qualidade dos produtos
processados.

A limpeza de utensilios, equipamentos, area de recepcgédo, saldo de
beneficiamento deve ser didria, pois estes materiais ou sec¢bes tém contato
direto com a matéria prima. E iniciada com uma pré-lavagem com aplicacéo de
um jato de agua clorada, produzida por compressor, adicao de detergente e por
fim enxaglie com dgua em abundancia. Apds a limpeza é usada uma solugao

clorada para desinfeccdo dos mesmos.
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Azulejos e tetos tém outra periodicidade para limpeza e desinfeccao,
assim como caixas d’agua e camaras frias.

Programas de recolhimento de lixo e combate a pragas e roedores
também fazem parte dos PPHO.

4.2 - Higienizacdo Pessoal e Salde dos Operarios

Para que a industria obtenha um produto de boa qualidade, é de
fundamental importancia a higienizagdo dos seus operarios. E um item também
previsto nos PPHO e que deve ser conirolador rigorosamente, considerando
gue 0os mesmos sao manipuladores de alimentos.

Os operarios nao devem apresentar qualquer lesdo ou moléstia
infecciosa nas areas que sao manipulados os crustaceos. Exames
adimissionais sdo exigidos.

Para adentrar ao saldo de beneficiamento é necessario o uso de luvas
descartaveis, botas pléasticas brancas, mascaras, toucas, aventais, além do
uniforme padréao fornecido pela indistria.

O gabinete de higienizacdo é o local onde obrigatoriamente passam os
operarios e visitantes antes de entrarem neste saldo. Logo antes da entrada
deste setor existe um pedillvio, para retirada do excesso de areia das botas.
Em seguida, os operarios fazem a remocgdo de residuos das botas com
escovas de ndilon e detergente sanitizante a base de hipoclorito de sédio na
concentragdo de 10 ppm. Apés a lavagem das botas é feita a remocdo de
residuos das maos e antebracos nas pias com torneiras movidas a pedal, para
evitar contaminacdo das maos apés a lavagem. Em seguida para a
desinfeccao das maos o empregado mergulha-as em uma solucéo bactericida,
a base de iodo e para as botas passa por um pedilivio com &gua clorada a

200-300 ppm (Figura 27).
ks

Figura 27. PedilGvio com agua clorada na entrada do saldao de beneficiamento
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5. CONSIDERACOES FINAIS

O Estagio Curricular Supervisionado desenvolvido no curso de
Engenharia de Pesca proporciona ao aluno concludente uma oportunidade de
associar, refletir e empregar conhecimentos teéricos adquiridos durante a sua
vida académica, a uma vivéncia pratica.

O Beneficiamento do camarao, segmento final da cadeia produtiva, esta
contemplado dentro da Tecnologia do Pescado que é uma area curricular
desse curso, foi escolhido para participacdo desse estagio e proporcionado
pela industria INTERFRIOS.

Durante o Estagio foi possivel acompanhar todas as etapas que
envolvem o processamento do camardo, com vistas a exportagao, verificar a
aplicacdo dos Procedimentos de Higiene Operacional e das Boas Praticas de
Fabricacéo, além do funcionamento do sistema de Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC) que s&o, hoje, ferramentas de qualidade exigidas
pelos mercados importadores.

Apesar da crise que 0 setor esta passando essa empresa continua seu
trabalho, contribuindo com o setor de exportacdo de camardes.



36

6. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

ASSOCIAGCAO BRASILEIRA DE CRIADORES DE CAMARAO. O agronegécio
do camarao marinho cultivado. Recife: ABCC, julho, 2002, 12p.

BRASIL. Plataforma Tecnologica do Camarao Marinho Cultivado. Ministério
da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento, Departamento de Pesca e
Aquicultura. Brasilia: MAPA/SARC/DPA, CNPq, ABCC, 276pgs. 2001.

FILHO, J.C. Carcinicultores buscam mercado interno. Revista Panorama da
Aqtiicultura, Rio de Janeiro, v.15, n.9, p.60, set/out 2005.

INTERFRIOS - Programa de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
APPCC, 2005. 243p.

MADRID, R.M. A crise econdmica da carcinicultura. Revista Panorama da
Aqicultura, Rio de Janeiro, v.15, n.90, p.22-29, jul/ago 2005.

ROCHA |.P; RODRIGUES, J. O agronegécio do camardao cultivado em
2003. Recife: Art-Center, 19p. Agosto 2004.

ROCHA, |.P; RODRIGUES, J.; LEITO, L. Carcinicultura Brasileira: O censo de
2003. Revista Panorama da Aquicultura, Rio de Janeiro, v.14, n.82, p.23-25,
mar/abr 2004.



	Page 1
	Page 2
	Page 3
	Page 4
	Page 5
	Page 6
	Page 7
	Page 8
	Page 9
	Page 10
	Page 11
	Page 12
	Page 13
	Page 14
	Page 15
	Page 16
	Page 17
	Page 18
	Page 19
	Page 20
	Page 21
	Page 22
	Page 23
	Page 24
	Page 25
	Page 26
	Page 27
	Page 28
	Page 29
	Page 30
	Page 31
	Page 32
	Page 33
	Page 34
	Page 35
	Page 36
	Page 37
	Page 38
	Page 39
	Page 40
	Page 41
	Page 42
	Page 43
	Page 44
	Page 45

