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RESUMO

O Estagio Supervisionado, realizado na empresa INTERFRIOS - Intercambio
de Frios S/A, integra a disciplina Trabalho Supervisionado, modalidade B, do
Curso de Graduacdo em Engenharia de Pesca, referente a area de
Processamento do Pescado, sendo realizado no periodo de janeiro a abril de
2005, a empresa localiza-se em Fortaleza-CE, atuante no beneficiamento de
pescado desde 1984, sendo uma das mais tradicionais empresas do ramo.
Nesse trabalho foi descrito o acompanhamentoqdas atividades desenvolvidas
durante o beneficiamento do camardo marinho Lifopenaeus vannamei,
proveniente de cultivo em duas formas: camaréo inteiro congelado (“head-on”)
e camarédo sem cabec¢a congelado (“head-less”). Foram observadas todas as
etapas do beneficiamento desde o recebimento até a expedicao, incluindo as
analises laboratoriais e as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) realizadas na

industria.
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ACOMPANHAMENTO DAS ATIVIDADES DESENVOLVIDAS DURANTE O
BENEFICIAMENTO DE CAMARAO INTEIRO (“Head-on”) E CAUDA (“Head-
less”) CONGELADOS NA EMPRESA INTERCAMBIO DE FRIOS S/A -
INTERFRIOS.

JOAQUIM PIERRE SIQUEIRA MONTEIRO

1. INTRODUGAO

O cultivo de camardo marinho € uma atividade ja difundida pelo mundo ha
tempos, porém ressentia de um suporte tecnolégico com altos niveis qualitativos, e
que potencializasse a sua produgéo.

No litoral das regides nordeste e sudeste do pais, observa-se o0 aumento do
cultivo em viveiros de camardo em cativeiro. Informacdes da Secretaria do Meio
Ambiente do Estado do Ceara - SEMACE aponta a existéncia de 247 empresas
cultivando o camaréo, s6 no Ceara. O crescimento da criagdo dessa espécie em
cativeiro no nordeste, nos ultimos anos, tem elevado o niumero de empregos €
contribuido para o desenvolvimento da regi&o.

A carcinicultura, criacdo de camardes em cativeiro, tem apresentado quadros
demonstrativos de crescimento mundial bastante satisfatério, sendo ja difundida em
mais de cinquenta paises e respondendo pela producdo de cerca de 25% de todo
camardo, consumido no mundo, com média de volume alcangando 800.000
toneladas / ano (BNB/BRASIL, 2001).

A carcinicultura é uma atividade do agronegécio que tem contribuido, com
bastante expressividade, para o desenvolvimento da economia cearense, e tem
cada vez mais, ganhado espago nos mercados nhacional e internacional. O
crescimento dessa atividade, no Ceara, e no nordeste, foi possivel devido a
introducéo da espécie de camardo marinho Litopenaeus vannamei (BRASIL/DPA,
2001). Esta espécie foi introduzida no Brasil nos anos 80, mas somente na Ultima
década seu cultivo se proliferou no pais. Este peneideo esté entre as cinco espécies
de camar&o marinho mais cultivado no mundo e em fungéo de sua tipica coloragéo



esbranquicada, apresenta uma alta aceitacdo no mercado americano. (NUNES,
2001)

O camardo marinho Lifopenaeus vannamei, conhecido vulgarmente como
camardo branco, € uma espécie nativa do Oceano Pacifico, que vai do Peru ao
México, com acentuada predominancia na faixa costeira do Equador. Atualmente
esta espécie é cultivada em quase todos os paises ocidentais. No Brasil, o cultivo do
camardo marinho vem crescendo rapidamente desde 1996, quando esse
agronegoécio foi considerado viavel, tecnicamente, pelo setor privado. De 1997 a
2003, a taxa de crescimento anual foi de 69,9%, de acordo com o banco de dados
da Food Agriculture Organization (FAO, 2004). Sua producéo em 2004 foi de 75.904
toneladas, em que 93,1% da producgéo total foi oriunda do Nordeste (ROCHA &
RODRIGUES, 2004).

O L. vannamei j& nasce com uma tolerancia a salinidade da agua (NUNES,
2001), sendo reconhecido como um potente osmorregulador, portanto classificado
como eurihalino. Suporta rapidas e amplas flutuagdes de salinidade e, em varias
partes do mundo, podem ser vista em aguas hipersalinas (> 40%.) até as
oligohalinas (0,5 — 3,0%o).

Alguns estados da Federacdo apresentam dificuldades em expandir a
carcinicultura, devido a algumas restricdes como preservacdo das areas de
manguezais, alto custo das areas litordneas. Portanto uma saida para a expanséo
deste agronegdcio seria a utilizacdo de aguas interioranés, agua doce (<0,5%o0) ou
agua ligeiramente salgada (oligohalinas) existente em abundancia no agreste e
sertdo e que ndo servem para o consumo humano ou dos animais. Varios autores ja
aclimataram esta espécie para a agua doce (SIMOES, 2004; ALBUQUERQUE,
2005; REIS, 2004; OLIVEIRA, 2004) na fase equivalente ao bercario e com
excelentes resultados.

A producéo de pos-larvas, ja alcangou a auto-suficiéncia, gragas ao esforgo da
iniciativa privada. Os altos niveis de produtividade dos viveiros sédo decorrentes de
racbes balanceadas disponiveis no Brasil, apesar de ainda deixarem algum espaco
para melhoria de qualidade e uma maior competitividade.

Em termo de processos padrdes sanitérios o parque industrial € relativamente
satisfatério, no entanto, a conservacédo do produto a bordo, a ma qualidade dos

insumos utilizados, a recepcdo e estocagem nos pontos de desembarque e o



transporte até as empresas beneficiadoras, comprometem de sobremaneira a
qualidade da matéria-prima e do produto final (MAA/BRASIL, 2001).

No que diz respeito a instalagdes fisicas, lay-out, técnicas de processamentos,
equipamentos e armazenagem, foi introduzido o que existe de melhor e mais
moderno, nos ultimos dez a quinze anos. Foi observada uma verdadeira revolugéo
nas industrias de processamento dos principais paises produtores de camarao,
principalmente nos paises em desenvolvimento, como Vietna, Equador, México,
Panamé, Tailandia, india, Indonésia que deram passos gigantescos nesse sentido.

Apesar de enfrentarem inumeros problemas e dos mais complexos, mesmo
assim esses produtores caminharam para o estabelecimento de um nicho sélido de
mercado para seus produtos.

O principal problema vivido hoje pelas industrias de processamento de
pescado, é que a maior parte desses estabelecimentos € obsoleta, sua construgéo e
lay-out sdo antigos, assim como, equipamentos, linhas de producdo, técnicas de
fabricacéo e comercializagéo. E necessario se adequar aos dias atuais e as novas
tecnologias disponiveis. O setor parece ter se estagnado nas décadas de setenta e
oitenta, pois ndo s&o adquiridas novas tecnologias para o setor.

O esforgo do governo federal, na atualidade, vem com ferramentas de inspecéo
e de programas de analise para se obter um controle maior sobre a producéo, e
garantir para o consumidor um produto de boa qualidade, s&o eles o Servico de
Inspecéo Federal (SIF) e Anédlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC).

A implementacdo desses sistemas esta rendendo bons frutos, as condigbes
higiénico-sanitarias da maioria dos estabelecimentos melhoraram
consideravelmente nos ultimos anos.

Porém ha muito que melhorar no que diz respeito a essas condigcdes higiénico-
sanitarias, pois empresas, € por sinal um grande numero delas, ainda ndo se
conscientizou para a necessidade imperiosa de obter e manter condicbes
satisfatorias para elaboracdo de seus produtos.

Espera-se que a industria de processamento cresca e se adeque a novas
tecnologias disponiveis, passando por uma reforma tanto tecnoldgica, quanto de
estrutura (lay-out), para se chegar ao século vinte e um, pois essa estagnacéo
prejudica bastante o setor.



Na produc&o de camardo congelado a industria beneficiadora é a ultima fase
para se fechar o ciclo, a modernizagéo e o crescimento em sintonia com o setor de
producdo € extremamente necessaria para obtencdo de um produto dentro dos
padrdes higiénico sanitarios.

O presente trabalho teve como objetivo, acompanhar todas as etapas do
beneficiamento de camardo em uma industria de processamento de pescado, no

municipio de Fortaleza-Ce.

1.1 Caracterizagdao da empresa

A industria INTERFRIOS esta localizada na cidade fortaleza, no Estado do
Ceara, na Avenida Vicente de Castro, n°. 5000, sendo classificada na categoria de
‘Entreposto de Pescado”, definidko como um empoério ou vasto depdsito de
mercadorias ou ainda armazém onde se guarda, ou vendem unicamente
mercadorias de um estado ou de uma companhia.

A empresa atua na atividade de beneficiamento do pescado desde 1984, sendo
portanto umas das mais antigas e tradicionais do estado. Atualmente os principais
produtos beneficiados s&o os camardes inteiros (head-on) e sem cabeca (head-
less), procedentes principalmente da carcinicultura, como também da pesca, cauda
de lagosta congelada e alguns tipos de peixes.

O Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA), fiscaliza a
industria sob o SIF (Servico de Inspegéo Federal) N°. 2.370, que aprovou seu
programa de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

As instalacbes da INTERFRIOS s&o compostas fisicamente por: uma casa de
maquinas, uma fabrica de gelo, dois salées de beneficiamento, um saldo de
embalagem, um laboratério de anélises de controle de qualidade, um refeitério, seis
camaras de estocagem, quatro tuneis de congelamento, trés vestiarios (dois
femininos e um masculino), uma lavanderia, uma caixaria e a parte administrativa.

A INTERFRIOS tem em torno de setenta e cinco funcionarios que fazem parte
da producéo e trés Engenheiros de Pesca, como chefe de Controle de Qualidade,

Gerente de Producéo e Encarregado de Producéo.



1.2 Duracgéao do estagio

O presente estagio foi realizado no periodo de Janeiro a Abril de 2005,
totalizando aproximadamente cento e sessenta horas, sob supervisdo da
Engenheira de Pesca Rebeka Alynne Moreira, tendo como principal objetivo
propiciar ao estagiario ver e aprender na préatica todo processo pelo qual passa o
camaréo desde sua saida da fazenda de cultivo até a expedigdo da empresa de

beneficiamento.

2. BENEFICIAMENTO DO CAMARAO DE CULTIVO

2.1 Camarao inteiro congelado (“Head-on”).

O beneficiamento desse produto pela empresa, destina-se ao comércio
internacional, destacando-se os paises da Europa e o mercado americano. Este foi
prejudicado um pouco pela taxagdo imposta pelos americanos aos exportadores,
como forma de protecionismo dos produtores internos, chamado de “Dumping’.
Sendo este, uma pratica comercial geralmente desleal, que consiste em uma ou
mais empresas de um pais vender seus produtos por precos extraordinariamente
baixos em outro, por um tempo, visando prejudicar e eliminar a concorréncia local,
passando ent&o a dominar o mercado e impondo precos altos.

Com o objetivo de inibir a flora bacteriana e impedir 0 aparecimento da mancha
preta no camardo (melanose), as fazendas produtoras costumam, apds a despesca,
submeter o camardo a um choque térmico feito por imersdo do camardo em uma
solucdo preparada com agua gelada, gelo e metabissulfito de sédio (Na,S20s) a
uma concentragédo de 6% e por um periodo de 10-15 minutos. A temperatura da
solugcdo encontra-se entre 2 e 5°C. Na seqUéncia é feita a drenagem da &agua,
pesagem em balanga mecéanica, e finalmente &€ refrigerado. Essas s&o as condi¢ces

gue o produto chega a industria para ser beneficiado.



2.1.1 Recepgao

O camaréao que chega a INTERFRIOS é procedente de fazendas localizadas
na zona de Acarau, Aracati, e € transportado em caminhdes fechado tipo bau. O
acondicionamento do produto, ou seja, do camarao durante o transporte é feito em
caixas de isopor onde se acomodam aproximadamente 30 quilos, com camadas
alternadas de gelo.

Ap6s o descarregamento, o produto € conduzido para camara de espera,
localizada proxima a recepgéo e a temperatura do local € inferior a 5°C para néo
comprometer o produto.

Nessa fase sdo avaliados alguns atributos para aceitacdo da matéria prima,
tendo que ser seguidos na integra todos os limites criticos do mapa de inspecéo de

camaréo da empresa, como mostra a Tabela 1.



MAPA DE INSPECAO DE CAMARAO
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Algumas praticas higiénicas sd@o observadas na recepgdo para evitar a
contaminagado cruzada. A contaminagéo cruzada ocorre quando 0s microrganismos
s&o transferidos de um local para outro, através de utensilios, equipamentos, méos
e panos n&o higienizados, contaminando assim um produto estéril. Visto os
problemas com esse tipo de contaminacéo, recentemente o Servigo de Inspecéo
Federal do MAA, recomendou que as industrias de beneficiamento separassem o
tanque separador de gelo da esteira condutora de camardo que é acoplada a
maquina classificadora.

O tanque separador de gelo € separado da esteira condutora de camaréo por
uma parede com um vidro (recep¢éo), evitando-se assim maior contato ou acesso
dos funcionarios que estdo manipulando o camarao, ao saldo de beneficiamento ou
contato entre os funcionarios do saldo, com os do descarregamento, evitando-se
assim a contaminagao cruzada e dando maior qualidade ao produto. Pode-se evitar
esse tipo de contaminacdo mantendo-se a higiene geral do local, a higiene
adequada das maos, utensilios, superficies entre uma atividade e outra. Utilizar
panos, luvas, esponjas e outros produtos de limpeza e seguranca especificos para
cada atividade.

A cloragéo € o processo realizado com Cl» ou solug&o de cloro, € adicionada a
agua para desinfeccéo e controle de microrganismos. A desinfeccdo ndo deve ser
confundida com esterilizacdo. A desinfeccéo € a destruicdo dos microorganismos
patogénicos, a esterilizacdo, € a destruigéo total dos microorganismos. Os agentes
responsaveis pela desinfeccdo sdo denominados desinfetantes. Praticamente s&o
0s mesmos agentes empregados na esterilizacdo, dependendo das condigbes em
que s&o utilizados. Os desinfetantes séo de natureza fisica (calor e luz ultravioleta) e
quimica (ozénio, iodo, bromo e cloro).

Quando o cloro é adicionado & agua, parte dele vai destruir germes
patogénicos, a outra parte € consumida pela matéria organica, e o que resta é
denominado de residual de cloro ou cloro residual. Classificamos como residual de
cloro livre, quando ndo apresenta nenhuma combinagdo e o residual de cloro
combinado, quando apresenta um combinado de amoénia ou matéria nitrogenada,
formando compostos de cloro chamados cloraminas, cuja agéo desinfetante € bem
menos eficiente, se comparada com agao desinfetante do cloro livre.

A primeira lavagem que sofrem os camardes na industria é feita no tanque
separador de gelo (Figura 1.1, Figura 1.2 e Figura 2). A agua gelada do tanque é



hiperclorada a 5 ppm de cloro residual livre e renovada a cada lote que entra. Gelo é

reposto, sempre que necessario, para manter a temperatura da agua abaixo de 5°C.

Figura 1.1 - Tanque separador de gelo Figura 1.2 - Tanque separador de gelo
(Vista frontal) (Perspectiva)

Figura 2 - Tanque separador de Gelo

(12 lavagem dos camardes)

S

Como cumprimento do Programa de Controle de Residuos Bioldgicos de
Produtos Oriundos de Aquicultura, contido no plano APPCC da empresa, € exigido
de cada empresa fornecedora de matéria-prima um certificado, assinado por um
responsavel técnico, informando sobre monitoramento de temperatura do camaréo e
uso de aditivos, antibidticos, herbicidas, etc.

O monitoramento do Ponto Critico de Controle (PCC) da recepcédo é feito,
através da coleta de amostras para uma andlise sensorial de matéria-prima,
verificando sabor, aparéncia, presenca de melanose, rompimento de

hepatopancreas (“cabega vermelha’), desprendimento de cefalotérax (“cabeca
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caida”), ecdise (p6s-muda) e necrose, que € feito no laboratério de andlises de
controle de qualidade.

Também é feita uma analise, no laboratério de controle de qualidade, para
determinac&o de teor residual de sulfito (SO2) no musculo do camarédo. Adota-se o
“SULFIT TEST” (IODOMETRICO) da Merck que consiste um teste réapido feito por
titulacdo para quantificacdo desse aditivo. Para monitoramento de temperatura do
produto durante recepc¢do, s&o realizadas tomadas de temperatura através de
termometro digital.

Como forma de controle e monitoramento de parametros fisico-quimicos e
microbiolégicos do camardo, mensalmente s&o enviadas amostras a laboratérios
especializados e credenciados junto ao Ministério da Agricultura e do
Abastecimento. As analises microbiolégicas s&o feitas no Laboratério de
Microbiologia Ambiental e do Pescado do Instituto de Ciéncias do Mar (LABOMAR)
da Universidade Federal do Ceara, tendo como prestacdo de servicos, exames de
agua, diagnéstico de patogenias envolvendo vibrios e aplicagéo de probidticos em
larvicultura de camardo, a saber: Pesquisa de Salmonella, Vibrio cholerae, Vibrio
parahaemolyticus, Staphylococcus aureus, contagem de coliformes totais e fecais,
etc. Ja as analises fisico-quimicas s&o realizadas no laboratério da empresa (analise
de teor residual de didxido de enxofre - SO, pelo método “Monier Williams”, Bases
Volateis Totais - BVT, analise sensorial como textura, sabor, odor, etc.). Um teste de
resisténcia para detectar o aparecimento de melanose (black spot), com duracéo de

8 horas, é realizado normalmente com 20 camardes, 10 crus e 10 cozidos.

2.1.2 Esteira de selegédo

Todas as etapas relacionadas nos itens de 2.1.2 a 2.1.7 s&o realizadas em
ambiente climatizado, apresentado nessa industria, uma temperatura média de 21°C
no saldo de beneficiamento.

Na esteira de selecdo, equipada com chuveiros de agua gelada, com
temperatura inferior a 21°C sob press&o e hiperclorada a 5 ppm, & efetuada outra
lavagem do produto. Este sofre selegdo feita por operarias treinadas e distribuidas

ao longo da esteira, para a retirada de exemplares defeituosos como presenca de
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necrose, rompimento de hepatopéncreas, ecdise (pds-muda), desprendimento de
cefalotérax (“cabeca caida”) e outros defeitos (figura 3.1 e 3.2).

Os camardes que apresentarem esses defeitos serdo destinados ao
descabecamento, para serem comercializados como “Head-less” (camardo sem
cabecga) ou ainda “Broken” (camarao quebrado).

QOutros detritos como pedras, pedagos de madeira, palha e a fauna
acompanhante (pequenos peixes, siris, etc.), sdo retirados nessa ocasiao.

A cada duas horas, um funcionario  treinado realiza o monitoramento de
parametros, como cloragdo da agua e temperatura do produto.

Para monitoramento de cloragdo de agua € usado um kit, que contém solugéo
de orto-Tolidina onde se determina o teor residual de cloro ativo, pela comparagao
de cores. E um método colorimétrico que se baseia no desenvolvimento de uma cor
amarela quando o cloro € misturado a um produto chamado orto-Tolidina. Quanto
maior a quantidade de cloro residual na agua, maior sera a intensidade da cor
amarela. Essa cor amarela é comparada com padrdes ou discos de vidro colorido
em um aparelho chamado colorimetro ou comparador de cor. O método mede o
cloro livre e o cloro combinado O valor devera ser igual a 5 ppm.

Com o uso de termdémetros digitais sdo medidas as temperaturas da agua, que
nao deve exceder a 21°C e a do produto que néo deve ser maior que 5°C.

Figura 3.1 - Esteira de selegéo. Figura 3.2 - Esteira de sele¢ao.
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2.1.3 Classificagao

O camaréo ¢ classificado, tendo como objetivo separa-lo comercialmente por
peso em gramas, que resulta no tipo declarado nas caixas. Para o camaréo inteiro
(head-on) a classificacéo é feita em unidades por quilograma, como consta na
tabela 2.

Tabela 2. Classificacdo do camarado inteiro congelado (Head-On) em pecgas por

quilograma.

Tipo Peso em (g) Quantidade de pecas/kg, em média
10/20 100 - 50 11-19
20/30 50-33 23-25
30/40 33-25 33-35
40/50 25-20 42 — 45
50/60 20-16,6 52 - 55
60/70 16,6 - 14,2 62 — 65
70/80 14,2-12,5 74 -75
80/100 12,5-10,0 88— 90
100/120 10,0-8,3 108 - 110
120/ 150 8,3-6,6 128 - 130

Logo apés a selecdo, o camarédo segue em esteira elevatoria para a maquina
classificadora, devidamente calibrada para atender a especificacbes de compra do
importador (figura 4 e figura 5). Essa maquina possui quatro saidas (bocas) por
onde caem os camarbes (exemplares) classificados, que por sua vez séo
acondicionados em monoblocos (figura 6).

Apos ser feita essa classificagdo mecanica, 0 camaréo segue para mesas de

aco inoxidavel, onde funcionarias treinadas realizam como complemento uma



13

classificagdo manual, pois a eficiéncia da maquina classificadora para o produto é
de cerca de 50%. O camardo é sempre mantido com temperaturas baixas pela
adicéo de gelo, tanto nos monoblocos como nas bandejas € mesas. A aquisicéo de
uma maquina classificadora com maior eficiéncia e que esteja bem calibrada
suprimiria essa opera¢ao manual.

Como se trata de um Ponto Critico de Controle (PCC), nessa etapa é realizado
monitoramento por funcionarios devidamente treinados. O Ponto Critico de Controle
(PCC) é uma etapa do processamento onde € essencial aplicar um controle para
prevenir, eliminar ou diminuir para um nivel aceitavel um perigo alimentar (Codex
Alimentariuns). Essa etapa € um PCC, pois ha manipulagéo direta por parte dos
funcionarios.

Através de amostragem, as caixas sdo pesadas e é feita a contagem de
camardes. Para efeito de uniformidade, ha uma metodologia a ser seguida onde séo
contados e pesados 0s dez maiores exemplares e 0os dez menores, apos iSso se
divide respectivamente o peso dos maiores pelo dos menores exemplares obtendo-
se assim a uniformidade nas caixas, quanto maior o valor encontrado menos
uniformidade existira na caixa. O valor maximo para a uniformidade € 1,30, € um
parametro de aceitacéo para o importador.

Se for detectado um desvio consideravel, o controle de qualidade informara a
produgéo que tomara as agdes de correcdo, sera feita a calibragem da maquina
classificadora, e a separac&o do lote com desvio para reclassificagido manual.

A classificagdo do camaréo inteiro (head-on) é dependente o tipo de mercado
para qual o produto sera exportado, pois existe uma padronizacdo diferenciada,
porém, na INTERFRIOS a padronizacdo segue & descricdo da tabela 2.
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Figura 4 - Esteira elevatoéria (alimentadora). Figura 5 - Lavagem do camaré&o

antes da alimentadora.

Figura 6 - Maquina classificatéria saida (4 bocas).

2.1.4 Pesagem e Acondicionamento

Quando é classificado, o camarao segue de forma continua para o setor de
embalagem, e s&o acondicionados em caixas de papeldo, ou seja, embalagem
primaria (Figura 7). A embalagem primaria € uma caixa de papelao triplex de 4 a 5
libras, constando informagdes sobre o lote, data de processamento, validade, tipo,
classificacéo, peso e espécie.

Os camardes s&o pesados em recipientes vazados de plastico (para drenagem
de agua), de cores diferentes, para acondicionar diferentes tipos de camardo. Essa
operacgéo é realizada em balangas eletrénicas por funcionarias treinadas (Figura 8).
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E adotado 2,080 kg como garantia do peso liquido final de 2,0 kg declarado na
embalagem.

Esse sobrepeso além, de 80 gramas compensa a presenga de agua durante a
pesagem e a perda de liquidos durante o congelamento (cerca de 3%), € uma
maneira de proteger o produto.

Por essa etapa ser um PCC, um desvio para menos no peso declarado,
acarretara um perigo de fraude econdmico ao consumidor, portanto, o
monitoramento € feito por amostragem das caixas durante o processo produtivo,

quando uma funcionaria realiza a pesagem das mesmas para obtencéo de peso

liquido, apds a drenagem.

25
sae

ditio e
B, W

Figura 7 - Embalagem do camarao Figura 8 - Pesagem do camar&o inteiro.

em caixas.

Figura 9 - Embalagem primaria do camarao.
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2.1.5 Congelamento

Apods serem devidamente acondicionado em caixas de papeléo (embalagem
primaria), o camarao é protegido por uma pelicula pléstica que & colocada dentro da
caixa envolvendo o camardo, juntamente com a quantidade de agua, séo ainda
identificadas por tipo.

As caixas sdo colocadas em bandejas de aco inox que sao arrumadas em
carrinhos-prateleiras e transportadas para os tuneis de congelamento em carrinhos.

O congelamento utiliza temperaturas mais baixas do que as de refrigeragéo,
variando na faixa de -10°C a -30°C. Na industria o congelamento era realizado em
tunel com circulacdo de ar forcado e temperatura variando entre —30° a —40°C,
usando aménia como gas refrigerante. O acompanhamento da temperatura & feito
através da leitura de registro com termémetros localizados nos tuneis, que da a
temperatura ambiente do tunel. O tempo de congelamento variava de 6 a 8 horas,
onde a temperatura média interna do produto alcangava — 18°C, medida com
termémetros digitais inseridos diretamente no produto. O monitoramento dos tuneis
da industria é feito por um funcionario que faz a leitura da temperatura em
termémetros localizados na parte externa.

O congelamento € um método amplamente utilizado na conservagdo do
pescado, tendo como finalidade inibir reacées enzimaticas e microbianas. Por
ocorrer uma redugdo da populagcdo microbiana, as bactérias aerdbias estritas e
gram negativas como exemplo, as Pseudomonas séo as que sofrem maior redugao
na sua populacao.

21.6 Embalagem

Apobs as retiradas das caixas do tunel de congelamento, as mesmas seguem
para o saldo de embalagem onde é realizada a etapa de embalagem final
(embalagem secundaria). As caixas s&o agrupadas por tipo e acondicionadas em

caixas de papelao (masterbox) com capacidade de 20 kg ou 10 caixas por cartéo.
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Grupos de 10 masterbox sdo vedados com fitas adesivas e arqueados com fitas em

nylon, arrumados em lotes e levados para a camara de estocagem.

2.1.7 Camara de estocagem

Apo6s a embalagem, os masterbox s&o arrumados em lotes e seguem para as
camaras de estocagem, onde ficardo armazenadas sobre estrados plasticos

(“pallets”) até a sua posterior venda e consequente expedicdo.

Figura 10.1 - Camara de estocagem. Figura 10.2 - Cémara de estocagem.

A estocagem do camarao congelado é feito em camaras com ventilagéo de ar
forcado e o sistema de refrigeragdo utiliza amoénia como gas refrigerante com
temperatura variando de -18 a -20°C (figura 10.1 e 10.2).

O tempo de estocagem do produto é variavel ndo chegando a ficar mais do que
quinze dias na camara de estoque, onde ficardo até sua comercializacdo com
temperatura monitorada com auxilio de termoregistrador.
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2.1.8 Expedicao

Todo produto € transportado em caminhdes frigorificos, com equipamentos de
frio e/ou containers refrigerados com temperatura média de -18°C, até o seu destino
final, ou seja, exportado para os Estados Unidos e comunidade Européia como
Franga, ltalia e Espanha.

A via de escoamento para exportacéo do produto na cidade de Fortaleza é o
porto do Mucuripe e o porto do Pecém em Séo Gongalo do Amarante.

Séo observados durante o embarque tipo e o lote a ser embarcado, para que
nao haja fraude. Apés conferéncia, um agente federal lacra o container.



2.1.9 Fluxograma operacional do camarao inteiro congelado (“head-on”).
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*Etapas onde ha PCC, conforme plano aprovado pelo Ministério da Agricultura.
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2.2 Camarao sem cabega congelado (“Head-Less”)

2.2.1 Camara de espera

O camaréo que foi selecionado na esteira de inspecdo como camarao “néo
conforme” com presenga de necrose grave, rompimento de hepatopancreas, ecdise,
desprendimento de hepatopancreas e pequenos defeitos, retorna a camara de
espera em monoblocos e refrigerado com gelo britado, para ser posteriormente
descabegado e em seguida beneficiado.

O camaré&o permanece em camara de espera a uma temperatura inferior a 5°C

até a realizacdo de retirada do cefalotérax (“descabecamento”) (Figura 11).

Figura 11 - Camara de espera

2.2.2 Salao de beneficiamento

Apébs ser retirado da cémara de espera o camardo € fracionado em
monoblocos menores com capacidade para 6 kg, novamente refrigerado e
conduzido para a etapa de retirada do cefalotérax (“descabecamento”).
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2.2.3 Retirada do cefalotérax

O camaréo é descabecado por funcionaria disposta ao longo de uma esteira de
filetagem de peixe, adaptada para esta funcdo (Figura 12), a qual possui pontos de
agua gelada e mesas de aco (Figura 13). Assim, a retirada de cefalotérax é feita de
tal maneira que os residuos séo eliminados continuamente, ou seja, as cabegas s&o
recolhidas e conduzidas para camara de estocagem de iscas e a operacao e feita
sob agua corrente, gelada e clorada. Também durante esta operacdo € feita a
selecdo de exemplares, descartando-se para mercado interno ou para
beneficiamento como camardo “BROKEN” aqueles que se apresentarem em muda
OU COM Necrose mais graves.

Figura 12 - Esteira de filetagem Figura 13 - Retirada ab cealot()’rax.

adaptada para “descabecamento”. (“descabecamento”)

Cada operaria recebe um monobloco para descabecar. As caudas sdo
colocadas em recipientes vazados (“crivos”) com capacidade para 2,0 kg (figura 14)
que seguem na esteira transportadora para uma mesa onde ocorre uma inspegao
da operacdo. Feito isto, o camardo sem cabegca € novamente refrigerado pela
adicdo de gelo britado e segue para lavagem. Vale salientar que a perda pelo
descabecamento (figura 15) varia em torno de 35% do peso inicial da matéria-prima.
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Figura 14 - Retirada do cefalotérax. Figura 15 - Camaréao descabecado.
2.2.4 Tanque separador de gelo e lavagem

Apds o descabecamento, o camarédo segue para o tanque separador de gelo
onde ocorrera uma lavagem final do produto em agua continuamente renovada. O
camardo segue para esteira de selecdo para classificagdo, pesagem e
acondicionamento, embalagem, congelamento e camara de estocagem ja sendo
descrito anteriormente para o camarao inteiro. A classificacdo manual das caudas é
feita em mesas de ago inox.

A classificacdo do camardo sem cabeca é feita em unidades por libra e segue

uma tabela diferente do camaréo inteiro, como pode ser visto a seguir (Tabela 3).



Tabela 3. Classificagdo do camardo sem cabega congelado (“Head-less”) em pecas

por Libra.

Tipo Peso em (g) Quantidade de pecgas/ Lb. em média
u/15 Até 30,2 Até 15
16 /20 28,3-227 17 -19
21125 21,6 -18,1 22 -24
26 /30 17,4 — 15,1 27 -29
31735 14,6 - 12,9 32-34
36/40 12,6 - 11,3 37 -39
4117150 11,0-9,0 42 — 49
51/60 89-75 52 - 59
61/70 74-65 62 —69
71190 6,4-5,0 72 -89
917110 50-41 92 - 109
111 /130 40-35 112 -129
BRK-L Até 15,0 Até 28
BRK-M 14,6 -9,0 32-47
BRK-S 8,9-35 52 -104

2.2.5 Pesagem e acondicionamento

Quando classificado, o produto segue de forma continua para a embalagem
primaria, em caixas de papeldo protegido por uma pelicula plastica dentro da caixa
que envolve o camaréo, sendo também adicionada dgua da mesma forma que foi
feito com o camarao inteiro.

Os camarbes sem cabeca sdo pesados em recipientes vazados (para
drenagem de agua). Essa operacdo é realizada em balancas eletrénicas por duas
funcionéarias devidamente treinadas. Adotam-se 2,080 kg com garantia do peso

liquido final de 2,0 kg declarado na embalagem.
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Apds a pesagem sdo acondicionados em peliculas plasticas e postos dentro
das caixas de papeldo, devidamente identificados por tipo.

Esse sobrepeso compensa a presenca de agua durante a pesagem e a perda
de liquidos durante o congelamento (cerca de 3%).

O desvio para menos no peso declarado, acarretard um perigo de fraude
econdmica ao consumidor, portanto essa etapa também é PCC. O monitoramento é
feito por amostragem das caixas durante o processo produtivo, quando uma
funcionaria realiza a pesagem das mesmas para obtengéo de peso liquido, apds a

drenagem.

2.2.6 Adicdo de agua

Em seguida é feita a adicdo de agua gelada ao produto (temperatura em torno
de 5°C). Esta técnica é feita de acordo com exigéncia do importador e tem como
maior finalidade e fun¢éo proteger quanto a desidratac&o e a oxidagao, € o chamado
glaseamento do camaréo (Glazing), que € o congelamento em bloco com agua, e o
volume de agua adicionado é em torno de 600ml. E adotado 2,080 kg como garantia
do peso liquido final de 2,0 kg declarado na embalagem.

2.2.7 Congelamento, embalagem, estocagem, e expedicdo

Os procedimentos de congelamento, embalagem secundaria, estocagem e
expedicdo do camardo descabecado e congelado (“head-less’), sdo exatamente
iguais aqueles do camaro inteiro congelado (“head-on”) ndo sendo necessario

descrevé-los novamente.
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2.2.8 Fluxograma operacional do camardo sem cabega congelado (“head-

less”).

CAMARA ESPERA

1

DESCABECAMENTO*

1

LAVAGEM

T

SELECAO

1 §

CLASSIFICACAO*

1

PESAGEM*

3

EMBALAGEM PRIMARIA*

T

ADICAO DE AGUA

1

CONGELAMENTO

I

EMBALAGEM SECUNDARIA

!

ESTOCAGEM

!

EXPEDICAO

*Etapas onde ha PCC, conforme plano aprovado pelo Ministério da Agricultura.



26

3. ANALISES LABORATORIAIS

Sé&o realizadas no laboratério da empresa as analises do teor residual de
diéxido de enxofre (SO,). A recomendacao do “Codex Committee on fish and fishery
products” que €& aceita pelo “Food and Drug Admnistration” (FDA) dos Estados
Unidos, consiste no limite maximo de 100 ppm de SO, quando a determinacédo é
feita pelo método de Monier-Williams, que embora seja demorado € o método mais
preciso.

O SO; residual deve ser medido a cada lote de camaréo inteiro. A andlise &
feita em amostras retiradas no recebimento € no saldo durante o processamento.
Essa analise é muito importante e ha uma preocupagcédo quanto a presenca de
metabissulfito de sodio (SO2) em alimentos, tendo em vista as reagdes que ele pode
provocar em pessoas asmaticas (SILVA, 1988). O procedimento do método Monier-
Williams consta das seguintes etapas: Coleta da amostra, pesagem em torno de 50
g do mudsculo; homogeneizacdo da amostra em 200 ml de H,O destilada e
transferéncia para um baldo de reacdo onde s&o adicionados 150 ml de H20
destilada. No erlenmeyer e no bulbo em forma de U, séo 15 ml e 5 ml de peréxido
de hidrogénio (H202) 3%, respectivamente. Depois que o sistema (manta
aquecedora + baldo + condensador + bulbo T + erlenmeyer + bulbo U) esta
montado, s&o adicionados 60 ml de acido cloridrico (HCI) diluido com agua (1:2) no
baléo de reacéo e o injetor de ar é conectado ao baldo de reagdo. Em seguida, o
fluxo de agua no condensador € aberto e a manta aquecedora € ligada na sua
poténcia maxima, até comegar a ebulicdo, de 15 a 20 minutos. Decorrido esse
intervalo de tempo, baixa-se a temperatura mantendo a ebulicdo suave por 60
minutos. Ao fim da destilag&o, o bulbo U é lavado com 10 ml de &gua destilada, que
s&o transferidos para o erlenmeyer. Nele, sdo adicionados 3 gotas do indicador azul
de bromofenol e o destilado é titulado com uma solucéo aquosa de hidréxido de
sodio (NaOH) 0,1 N.

Preparag&o do branco: em um erlenmeyer coloca-se 20 ml de perdxido de
hidrogénio 3%, adiciona-se 3 gotas do indicador e titula-se com NaOH 0,1 N. Para

calcular o teor residual de (802), em mg/kg ou ppm, a seguinte formula & utilizada:



Residual de SO;=b x F x 1.000 x 3,2 x p

a

onde:

b = volume (ml) da solugdo de NaOH 0,1 N gasto na prova em branco.

a = volume (ml) da solugéo de NaOH 0,1 N gasto na titulacdo da amostra.
F = fator da solugédo de NaOH 0,1 N.

p = peso da amostra em gramas (g).

27
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4. HIGIENIZACAO NA INDUSTRIA

E de suma importancia a higienizacdo na indlstria para manter todos os
padrées de qualidade do produto, pois o alimento pode ser contaminado durante o
processo, devido a instalagbes efou equipamentos inadequados, falta de
implementac&o dos procedimentos padrdes de higiene operacional (PPHO), ou a
incorreta sanitizagdo dos ambientes. Durante o processo industrial, os alimentos
entram em contato repetidas vezes com a superficie de instalagbes, equipamentos,
utensilios e maos dos operarios, assim como o ar do ambiente onde se encontram.
A inocuidade dos alimentos requer uma correta sanitizacdo do ambiente, entre
outras agdes, para minimizar os riscos de contaminagdo por contato com
superficies.

A INTERFRIOS adota os Procedimentos Padrées de Higiene Operacional
(PPHO), em conformidade com as normas do FDA americano (INTERFRIOS, 2002).
As praticas implementadas obedecem aos seguintes requisitos: potabilidade da
agua; higiene das superficies em contato com os alimentos; prevencdo de
contaminagao cruzada; higiene pessoal; adulteracdo de produtos quimicos; agentes
téxicos; saude dos operérios; controle integrado de pragas.

Um programa de sanitizagcdo € muito importante para a fabricacdo de produtos
alimenticios de alta qualidade, sendo necessério monitorar todo o procedimento de

higienizagdo no ambiente industrial.

4.1 Higienizagado do saldo de beneficiamento

Apds o processamento, todos os utensilios, equipamentos, paredes e pisos do
saléo de beneficiamento sdo lavados, para evitar o acumulo de residuos que podem
favorecer a proliferacdo de microrganismos.

Esse processo comega com uma pré-lavagem em que um jato de agua
clorada, produzido por compressor, € langado em todas as superficies. Em seguida,
operarios com escovas de nylon e esponjas fazem a higienizacdo das mesas,
paredes e utensilios, usando como detergente sab&o clorado na concentragéo de
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100-200 ppm para obterem uma boa desinfec¢éo de equipamentos e utensilios. O
enxague é feito com agua em abundancia. No final desse processo os utensilios s&o

imersos em solugao sanitizante a base de cloro e posteriormente enxaguados.

4.2 Higienizagdo dos operarios

De acordo com os Procedimentos Padrées de Higiene Operacional (PPHO), a
higiene pessoal € um ponto que deve ser observado e controlado em todas as
industrias, principalmente naquelas que lidam com alimentos. Dessa forma, a
higienizacdo dos operarios € de fundamental importancia para se manter a
qualidade do produto.

Os funciondrios que estdo no saldo de beneficiamento devem usar mascaras,
toucas e luvas descartaveis, além do uniforme padréo fornecido pela industria que
inclui botas plasticas (RASZL et al., 2001).

O primeiro passo para manter a higiene dos operarios consiste na passagem
pelo pediluvio, que fica localizado do lado de fora do saldo. Esse pequeno
reservatorio contendo agua clorada a 5 ppm retira 0 excesso de areia das botas dos
operarios antes que eles entrem no gabinete de higienizacéo.

No gabinete de higienizac&o, os operarios fazem a remogéo de residuos das
botas com o auxilio de escovas de nylon, usando como sanitizante hipoclorito de
sédio em uma concentracdo em torno de 10 ppm. Apéds realizar a higienizac&o das
botas, os operarios se dirigem as pias acionadas por pedais para que ndo haja
contaminacao, onde lavam as maos e antebragos, com o auxilio de um detergente
neutro, e agua corrente clorada. Apds a lavagem das méos € realizada uma imerséo
em uma solugdo bacteriana a base de iodo. Antes de entrar no sal&o os operarios
passam por um segundo pedilivio com agua clorada a 200-300 ppm.

Dentro do saldo de beneficiamento, o uso de luvas, gorros e mascaras sdo
obrigatérios. Estes itens ndo devem ser retirados em nenhum momento, a n&o ser
que o operario tenha que se retirar do saldo. Neste caso ele coloca suas luvas em
um recipiente que contém uma solugdo de iodo na concentragéo de 12 mg/L. A cada
mudanca de atividade, as luvas sdo trocadas. Os operédrios que trabalham

diretamente com o produto também utilizam um avental de plastico, que é retirado
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sempre que o funcionario sai do saldo, sendo lavado no final do processamento.
N&o é permitido o uso de adornos, batons, unhas grandes e pintadas, mascar

chicletes, tossir dentro do saléo.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

Como forma de adicionar aos conhecimentos tedricos, conhecimentos praticos
que s&o de grande importancia para o crescimento profissional, foi realizado o
presente estagio supervisionado na INTERFRIOS — Intercambio de Frios S/A.

Essa experiéncia foi de grande importancia, pois propiciou a possibilidade de
acompanhar o cotidiano de uma industria de processamento, ndo somente as
etapas que envolvem o processamento, mas o que esta intrinsecamente ligado a
ele. Sendo possivel também verificar a aplicacdo dos Procedimentos de Higiene
Operacional e das Boas Praticas de Fabricacéo, além da aplicagdo de um sistema
de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

O estagio é muito importante, pois direciona o aluno do curso de graduagdo em
Engenharia de Pesca, a uma area que n&o desperte 0 seu interesse por néo

conhecé-la na préatica sendo essencial sua realizag&o.
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