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RESUMO

O presente relatério é resultado do estagio supervisionado realizado para
cumprimento da disciplina Trabalho Supervisionado do Curso de Graduacéo
em Engenharia de Pesca da Universidade Federal do Ceara. O referido estagio
foi realizado entre os meses de janeiro € marco de 2005, sob a orientacao
técnica da Engenheira de Pesca Ana Carolina de Oliveira Martins, na Industria
de Pesca do Estado do Ceara (IPECEA), localizada em Fortaleza — CE. Esta
industria tem tradicdo na area de beneficiamento de pescado e exerce suas
atividades ha mais de quarenta e trés anos. Neste trabalho estédo descritas as
etapas de beneficiamento do camarao inteiro congelado (“head on”) e camarao
inteiro sem cabecga congelado (“headless”), desde o recebimento da matéria-
prima, classificagdo, estocagem, analises |laboratoriais até sua expedi¢éo. Foi
observado também o controle de qualidade da industria no que concerne as

boas praticas de fabricacdo.



ACOMPANHAMENTO DO BENEFICIAMENTO DO CAMARAO DE CULTIVO
Litopenaeus vannamei, NA IPECEA, FORTALEZA - CE.

PAULA CINTIA DE OLIVEIRA MAVINIER

1- INTRODUGAO

O cultivo de camaréao foi iniciado no Brasil na primeira metade dos anos
setenta, adquirindo carater empresarial no final da década de oitenta.
Entretanto, sé a partir dos anos noventa, com a introdugdo da espécie
Litopenaeus vannamei, o desenvolvimento da atividade processou-se em
bases mais sdélidas dada a rapida adaptacéo dessa espécie as condigdes dos
estuarios brasileiros. Apds 1996, devido as condicdes favoraveis do mercado,
houve uma aceleracéo do comércio desse crustaceo. Além disso, essa espécie
tem produtividade elevada, chegando a mais 6.000kg/ha/ciclo (SAMPAIO,
COSTA, 2003).

A producéo de camaréo cultivado vem crescendo sustentavelmente nos
Ultimos vinte anos, sendo seguro afirmar que o desenvolvimento tecnolégico
presente em toda sua cadeia produtiva tem garantido a continuidade desse
crescimento, que representa a Unica alternativa para o atendimento da
crescente demanda mundial e o previsivel declinio da producdo extrativa
(ROCHA, 2004).

Considerando as amplas e reais perspectivas de participacéo
competitiva da carcinicultura brasileira no mercado mundial de camaréo, pode-
se afirmar que essa atividade tem um futuro promissor (ROCHA, 2004).

O desenvolvimento ordenado e sustentavel do camardo marinho no
Brasil torna-se uma realidade, na medida em que se tenha a capacidade de
medir seu crescimento e acompanhar seu desempenho. Esses dois conceitos
fundamentais - crescimento e desempenho - devem ser periodicamente
monitorados para que o ritmo da exportac&o e as caracteristicas intrinsecas da
atividade sejam revelados (ROCHA et al., 2004).
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O camar&o marinho cultivado possui trés elos diretamente envolvidos na
sua cadeia produtiva: (1) os laboratérios de larvicultura, onde as pds-larvas sao
produzidas; (2) as fazendas de engorda, responséveis pelo ciclo de
desenvolvimento do camardo; e (3) os centros de beneficiamento, que
preparam o produto para o mercado mundial e de exportacéo, ressaltando que
este Ultimo mercado é responséavel por mais de 50% do camaréo processado
(SAMPAIO, COSTA, 20083).

O beneficiamento de camardes consiste basicamente na limpeza dc
produto, eliminacdo de camarbes fora dos padrées de qualidade, além da
classificacdo de tamanhos, resfriamento, elaboracéo ou tratamentos adicionais
ao produto, determinagdo do peso final, empacotamento e congelamento
(NUNES, 2001).

O presente relatério descreve as atividades acompanhadas no
beneficiamento do camardo marinho Lifopenaeus vannamei na Industria de
Pesca do Ceara (IPECEA).



2- ATIVIDADES ACOMPANHADAS NA INDUSTRIA

De acordo com a tendéncia atual, a Industria de Pesca do Estado do
Ceara (IPECEA) tem beneficiado predominantemente camardo Litopenaeus
vannamei proveniente de cultivo. Esses camardes s&o beneficiados originando
dois produtos distintos (camar&o inteiro congelado — “head on” e camaréo sem
cabeca congelado — “headless”) que s&o exportados para abastecer o mercado
internacional, principalmente o europeu e o norte-americano.

A Figura 1 apresenta os fluxogramas para elaboragéo dos dois produtos
de camardo. Cada etapa envolvida no beneficiamento foi acompanhada
durante o periodo do Estagio Supervisionado e sera descrita a seguir.

2.1- Camarao Inteiro Congelado “Head on”

2.1.1- Recebimento e Lavagem da matéria-prima

Os camarbes chegam a industria em caminhdes isotérmicos,
acondicionados em caixas de isopor (Figura 2). Cada caixa contém
aproximadamente 20kg de camardo e 10kg de gelo picado que s&o distribuidos
em camadas alternadas, de modo que a primeira e a ultima camada sejam de
gelo.

Ao chegar na area de recebimento da industria, as caixas de isopor s&o
retiradas do caminh&o e os camardes s&o despejados no tanque separador de
gelo de aco inoxidavel com capacidade para 2.000L (Figura 3). Este tanque
contém agua com 5ppm de cloro residual livre a temperatura inferior a 5°C,
resfriada através da adicdo de gelo, sendo, esta agua renovada a cada lote. A
manutencdo constante da temperatura baixa é realizada com adigdo de gelo
sempre que houver necessidade, de modo a garantir uma redugéo da
velocidade das reagbes enzimaticas e bacterianas.

Os camar6es deixam o tanque separador de gelo através de uma esteira
de aco inoxidavel para adentrarem no saldo de beneficiamento. Em seu
percurso, os camardes s&o submetidos a uma lavagem com agua clorada a
5ppm, cuja temperatura é mantida entre a 5°C, em uma bateria de chuveiros e

seguem para inspecao.



A matéria-prima fresca ao chegar na industria devera apresentar
temperatura em torno de 3°C, sendo descarregada para a area de recebimento
onde serdo coletadas amostras para serem encaminhadas ao laboratério de
Controle de Qualidade para andlise sensorial e de teor residual de diéxido de

enxofre. O limite méaximo adotado pela industria é de 80 a 100ppm, e o método

utilizado é o iodométrico.

Recebimento PCC4 Camara de Espera
S 3
Lavagem Descabegamento
2 2
Selegdo Lavagem
3 3
Classificagédo PCC; Selegao
3 3
Pesagem PCC; PCC, Classificagao
) 3
Embalagem primaria PCC; Pesagem
2 2
Congelamento Embalagem primaria
3 3
Embalagem secundaria Adicao de agua
) 2
Estocagem Congelamento
J \2
Expedicao Embalagem secundaria
¥
Estocagem

Figura 1. Fluxogramas para elaboragdo de camarao inteiro congelado — “head
on” e camardo sem cabeca congelado — “headless” na Industria de
Pesca do Ceara (IPECEA).



Figura 2. Caixas de isopor contendo camar@o Lifopenaeus vannamei
transportadas em caminhdes isotérmicos da fazenda para a
Inddstria de Pesca do Ceara (IPECEA).

g

Figura 3. Tanque separador de gelo na Industria de Pesca do Ceara (IPECEA)

Com teores adequados de didxido de enxofre, o camardc segue
imediatamente para a camara de espera ou sal&o de beneficiamento.

No momento do recebimento (PCC4) da matéria-prima proveniente de
cultivo, o fornecedor deve obrigatoriamente apresentar o Certificado de
Controle de Residuos Bioldgicos para controle de perigos relacionados a



residuos como pesticidas, herbicidas, metais pesados e drogas veterinarias;

bactérias patogénicas; temperatura do produto e uso de metabisulfito de sédio.

2.1.2- Seiegao

Apbs a entrada do camaréo no saldo de beneficiamento, denominada
area limpa, devidamente climatizade com temperatura em torno de 21°C,
operérias treinadas fazem a inspecéo (Figura 4), que consiste na retirada de
exemplares com defeitos visiveis como, necrose forte, cabeca vermelha e
cabeca caida. Individuos com essas caracteristicas serdo destinados ao
descabecamento. Nesta etapa também sé&o retirados corpos estranhos como,
pedras, galhos e outros. Os camardes que seguem na esteira serdo levades
para classificagdo mecanica.

S

Figura 4. Processo de selecao para retirada de corpos estranhos e defeitos na
industria de Pesca do Ceara (IPECEA).

2.1.3- Classificagdoc mecanica e manual

Logo apds a selegcdo, os camarbes seguem na esteira, caem novamente
em um tanque com agua gelada e clorada para, em seguida, subirem pela
esteira de elevagdo e cairem na classificadora mecanica (Figura 5). Esta
maquina ira classificar os camardes de acordo com o tamanhe (Tabela 1), e

direciona-los a guatro saidas (“bocas”) distintas.



Figura 5. Maquina classificadora de camarao na Industria de Pesca do Ceara

(IPECEA).

Tabela 1. Classificagéo do camaréo inteiro congelado (“head on”).

Tipo (k@) Quantidade média / kg Peso (g)

120-150 125 ou mais Até 8,0

100-120 110 8,3-10,0
80-100 90 10,0-125
70-80 75 12,5-14,3
60-70 65 14,3-16,7
50-60 55 16,7 - 20,0
40-50 45 20,0-25,0
30-40 35 250-33,3
20-30 25 33,3-50,0

Destas “bocas”, os camarSes caem em esteiras menores, quando
passam por uma nova selecdo. Nesse momento, as operérias retiram os
camardes com defeito que passaram pela primeira selecdo e aqueles que ndo

correspondem ao tipo classificado.



Esta etapa também € considerada um Ponto Critico de Controle (PCCy),
pois este processo oferece perigo de classificacdo errada, como g uniformidade
acima ou abaixo do permitido, caracterizando fraude econémica. Para evitar
problema dessa natureza, durante esta etapa uma operaria da empresa coleta
amostras de 1kg no decorrer de todo o procedimento de classificacdo para

avaliar a uniformidade dos camarfes e percentuais de defeitos.

2.1.4- Pesagem
Os camardes gue passam pela esteiras menores caem direto nas caixas
que p P
de papeldo parafinadas (embalagem primaria). As caixas s@o levadas para

s {
pesagem (Figura 6) em balangas devidamente calibradas.

Figura 6. Processo de pesagem dos camardes na Inddstria de Pesca do Ceara
(IPECEA).

O peso liquido de cada caixa devera ser de 2kg, mas como existe uma
perda durante processo de congelamento, além do excesso de agua que vem
junto com o camardo; durante a pesagem, as operarias adicionam um peso
extra, de modo que cada caixa apresente um peso bruto de 2,225kg. O peso
inferior ac que é declarado na embalagem caracteriza fraude econdmica ao
consumidor. Por esse motivo, esta etapa do beneficiamento € considerada o
terceiro ponto critico de controle (PCCas).



2.1.5- Embalagem primaria

Apds a pesagem, as caixas s&o fechadas para finalizagdc do processo
de embalagem. E importante também lembrar que durante o processo de
embalagem, operarias treinadas escolhem uma caixa pronta de cada tipo para
avaliar se o tipo declarado na caixa condiz com o tipo encontradoc. O
procedimento adotado consiste na conferéncia do peso, ciassificacdo,

percentagem de defeitos e uniformidade (Figura 7).
(Fig

Figura 7. Embalagem priméria dos camardes na Industria de Pesca do Cearad
(IPECEA).

Todo este procedimento € regisirado no mapa de analise de
processamento de camardo. Qualquer irregularidade detectada devera ser
corrigida através da recalibragcdo da maquina classificadora.

As caixas usadas na embalagem primaria do camardo possuem
rotulagem previamente aprovada pelo Ministério da Agricuitura, Pecuaria e
Abastecimento, constando informacgdes como data de fabricacao, validade, iote
e classificacdo. As caixas apresentam local reservado para a indicagéo das
datas de fabricagdo e de validade, registradas com pincéis e carimbos por
operérias do setor de embalagem. O uso de metabissulfiitc de sédio no
camardo também deve ser declarado, visto que se trata de um aditivo
infencional que pode causar probiemas alérgicos no consumidor (SERRA-
BALDRICH, 2005).
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2.1.6- Congelamento

Terminado o processo de embalagem primaria, as caixas sao
devidamente acomodadas em prateleiras sobre carrinhos e levadas para os
tuneis de congelamento.

Na IPECEA existem quatro tuneis de congelamento dotados de ar
forcado que promovem um congelamento a uma temperatura que varia entre —
20 e —=30°C por um periodo de 8 a 10h. Este é o periodo de tempo necessario
para que a temperatura no centro do camaréo possa chegar a —-18°C
considerada ideal para o produto conservado através do congelamento. A
temperatura dos tuneis de congelamento € acompanhada através de leitura

dos termdmetros, localizados na parte externa.

2.1.7- Embalagem secundaria

Apds o congelamento, as caixas contendo os camardes sdo agrupadas
por tipo e acondicionadas em caixas de papeldo, consistindo na embalagem
secundaria, também chamada de masterizacdo. Os cartées ou “master boxes”,
com capacidades de 18,14kg (40lb), 20,00kg (44lb) ou 22,60kg (50Ib), s&o
fechados com fita adesiva e arqueados com fita em nailon para serem levados
para a camara de estocagem em carrinhos. As embalagens secundarias, da
mesma forma que as primarias, possuem rotulagem previamente aprovada
pelo Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento.

O responsavel pelo setor devera ficar atento para impedir que ocorram
trocas indevidas dos tipos durante a operacdo. Este funcionario &€ também
responsavel por conduzir os trabalhos de modo a evitar a permanéncia das
embalagens secundarias na sala de embalagem por um periodo demorado,
garantindo assim a conservacao da temperatura interna do produto (inferior a
-18°C). Durante a operacéo de embalagem tanto a temperatura do produto
guanto aquelas do tunel de congelamento e da cadmara de estoque (para onde
as embalagens serdo conduzidas) s&o monitoradas pelo encarregado do setor.

2.1.8- Estocagem
Apos o processo de embalagem secundaria, os “master boxes” seguem
para as camaras de estocagem onde sdo acondicionados e arrumados sobre

estrados plasticos por lote, de modo a permitir a circulagéo do ar frio entre as
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caixas e a passagem dos funcionarios, quando necessario. A temperatura no
interior da camara varia de —25 a -20°C.

Funcionarios da empresa s&o responsaveis pela verificagéo e registro da
temperatura que € medida através de termdmetros instalados na porta de
entrada da camara. O produto permanece nessas camaras até o momento do

embarque.

2.1.9- Expedigao

O transporte do produto é feito em caminhdes ou “containers” frigorificos
(temperatura maxima de —18°C) até o cais do porto do Mucuripe (Fortaleza) e
Pecém (S&o Gongalo do Amarante) para ser exportado para o mercado
externo.

E importante lembrar que desde a despesca até a expedicdo dos
camardes deve-se observar o bindmio tempo x temperatura, para manter a boa

qualidade do produto.
2.2- Camarao Sem Cabec¢a Congelado “Headless”

Os camardes inteiros que apresentam defeitos sdo separados e
submetidos ao descabecamento, para serem processados como camarao
congelado sem cabega (“headless”), conforme mostrado na Figura 1. O
descabecamento deve ser uma deciséo responsavel, ja que a consequéncia &

uma perda da ordem de 30 a 40% do peso total.

2.2.1- Descabegamento

Apds a separagdo, os camardes sdo colocados em caixas de isopor e
levados para a camara de espera onde aguardarédo o inicio do processamento.
Para comecar, os camardes sao levados para o tanque separador de gelo onde
serdo submetidos a uma lavagem e inspec¢ao.

Em seguida, o camarao ¢é direcionado para a etapa de descabegamento,
onde operarias treinadas realizam manualmente a retirada do cefalotérax dos
camarfes em pias com agua corrente, gelada e hiperclorada. Os residuos
(cefalotérax) s&o removidos do saldo de beneficiamento de forma eficiente e

continua para evitar riscos de contaminacéo durante o processo.
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Periodicamente, os residuos séo retirados da industria por um caminh&o
de coleta sistematica e destinados ao aterro sanitario publico da cidade.
As caudas dos camarbes sdo armazenadas em caixas de isopor e

levados para a camara de espera para em seguida serem classificados.

2.2.2- Lavagem

Apds o processo de descabecamento, os camardes seguem para um
tanque separador de gelo, onde seréo lavados novamente com agua corrente
clorada e gelada. Os camarbes seguem pela esteira, para serem selecionados
e classificados de acordo com os procedimentos descritos anteriormente para o

camario inteiro.

2.2.3- Selegao e Classificagao

Operérias treinadas s&o dispostas ao longo da esteira, onde a selegcéo
dos camardes é realizada. Os principais defeitos verificados nos camardes sem
cabeca sdo: auséncia do primeiro segmento, camardo corbata (camar&o que
ndo foi descabecado corretamente), mole, necrose, melanose, quebrado e
“blando”. Os camardes seguem na esteira para a classificagdo mecanica e, em
seguida, manual feita em mesas de aco inoxidavel pelas operarias. A etapa de
classificacéo é considerada o PCCy.

O modelo utilizado pela IPECEA para a classificagdo do camardao sem
cabeca congelado, pode ser visto na Tabela 2. A classificacdo é feita em

unidade por libra (Ib), e 1lb equivale a 453,69.

2.2.4- Pesagem, Embalagem e Adicdo de agua

Os camardes classificados passam pelas esteiras menores caem em
bacias plasticas vazadas, chamadas de basquetas, seguem para as mesas
onde os operdrios iniciam o processo de embalagem. Diferentemente do
processamento de camardes inteiros, as caudas s&do primeiramente colocadas
em sacos plasticos e, em seguida, séo levados para caixas de 2kg, que sdo
pesadas por operérias em balangas eletrénicas aferidas (PCCy).

As operarias adicionam em cada caixa aproximadamente 300mL de
agua gelada (Figura 8) a uma temperatura variando de 0 a 5°C contendo de 5 a

7ppm de cloro. Esta adicdo é feita para evitar a desidratacdo das caudas,
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durante o congelamento, em virtude da formagdo de um bloco congelado de
camarao e agua.

Tabela 2. Classificacdo do camaréo sem cabeca congelado (“headiess”).

Tipo / libra Quantidade média / libra Peso (g)
91-110 100 41-50
71-90 80 50-63
61-70 65 6,4-74
51-60 55 75-89
41 - 50 45 S0-11,0
36 - 40 38 11,3-126
31-35 33 13,0- 14,6
26 - 30 28 15,1 -17,4
21-25 23 18,1-21,6
16 - 20 18 226-28,3

Figura 8. Processo de adicdo de agua na embalagem do camar&o “headless”
na Industria de Pesca do Ceara (IPECEA).

Esta etapa também é realizada criteriosamente, onde o peso das caixas
e sua uniformidade sdo avaliados, garantindo as exigéncias do controle de

qualidade.
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2.2.5- Congelamento, Embalagem secundaria, Estocagem e Expedigao

Os processos de congelamento, embalagem secundaria, estocagem e
expedicdo do camardo sem cabega congelado (“headless”) séo idénticos aos
procedimentos adotados para o camardo inteiro, e estas etapas ja foram
anteriormente descritas.
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3- HIGIENIZAGAO DA INDUSTRIA

Para manter todos os padrées de qualidade do produto, € importante
realizar uma rigorosa higienizagéo, pois durante o processo o camaréo pode
sofrer contaminacao.

O plano de Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC),
cuja sigla em inglés € HACCP, compreende o controle do processo. A
aplicacdo das boas praticas de fabricacdo (BPF) pode ser destacada com
énfase nos seguintes procedimentos, no momento do recebimento da matéria-
prima na industria: (1) efetivo controle quanto a origem da matéria-prima,
controle de fornecedores, avaliacéo das condigdes e conservagao e transporte;
(2) disposicao de equipamentos e utensilios devidamente limpos e sanitizados,
gelo fabricado com agua contendo 5ppm de cloro residual, operarios com
habitos de higiene pessoal; e (3) manutencdo de um programa de controle de
insetos, animais e roedores, que objetiva excluir todo tipo de praga dentro do
estabelecimento, com o gerente industrial sendo o responsavel pela notificagéo
da empresa contratada para o controle de pragas, dentro da frequéncia
estabelecida.

Os profissionais responsaveis pela qualidade dos alimentos produzidos
devem apresentar conhecimentos sobre Microbiologia e Quimica, associados
com as informagdes sobre analise de riscos e controle de pontos criticos,
padrdes de limpeza e desinfecgéo. Dentro deste contexto, a higienizacéo das
industrias processadoras de alimentos é de fundamental importancia, tendo em
vista que algumas doencas s&o transmitidas pelos alimentos ac homem
(VIEIRA, 2004).

Os consumidores, razdo maior dos propésitos finais da industria, estac
cada vez mais exigentes quanto a qualidade dos alimentos, demandando além
dos aspectos nutricionais e sensoriais, uma qualidade higiénico-sanitaria capaz
de protegé-los contra substancias quimicas nocivas e/ou contra
microrganismos responsaveis pela decomposicdo do produto ou aqueles

potencialmente patogénicos.
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4- HIGIENE DOS OPERARIOS

A higiene pessoal € um ponto que devera ser observado e controlado
em todas as industrias, principalmente as alimenticias sendo de fundamental
importancia para manter a qualidade do produto.

Os operarios devem apresentar higiene pessoal satisfatoria ao estarem
na area limpa da industria. Nesse recinto, o uso de mascaras, toucas e luvas
descartaveis, botas plasticas além do uniforme padréo fornecido pela industria
& obrigatdrio.

Antes dos operérios adentrarem no saldo de beneficiamento, eles
passam por uma area reservada, 0 gabinete de higienizacdo, onde existe um
pequeno reservatorio (pedilivio) contendo agua clorada, cuja funcéo é reter ¢
excesso de areia das botas dos operarios antes que eles entrem no saléo de
beneficiamento. No gabinete de higienizagdo, os operarios lavam suas botas
em agua corrente com auxilio de escova e detergente.

As méos também devem ser lavadas com sabonete anti-sépticc,
enxaguadas com agua corrente e, em seguida, imersas em uma solugéo
aquosa a base de iodo com poder bactericida. Para proteger as mé&os limpas
contra uma possivel recontaminacéo, o gabinete de higienizacdo € equipado
com pias de aco inox e torneiras que sao acionadas por pedais. Entre ¢
gabinete de higienizacéo e saldo de beneficiamento, existe outro pedilivio com
agua clorada onde os operarios s&o obrigados a pisar antes de entrarem no

saldo.
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5- ANALISES LABORATORIAIS

5.1- Analise da matéria—prima

A matéria-prima que chega a industria € acompanhada de um certificado
de controle de qualidade do fornecedor, com a assinatura do responsavel
técnico com informagbes sobre o camarédo. No momento do recebimento da
matéria-prima, todas as informacdes sdo acompanhadas e registradas em
planilhas de controle préprias da industria.

O chefe do recebimento, juntamente com o pessoal sob sua
responsabilidade, e os encarregados pelo controle de qualidade est&o
capacitados para analisar a matéria-prima que devera atender as seguintes
conformidades: (1) aspecto geral brilhante e umido; (2) corpo em curvatura
normal, rigida, articulos firmes e resistentes; (3) carapaca bem aderente ao
corpo; (4) coloragdo propria & espécie, sem pigmentacdo estranha; (5) olhos
vivos e destacados; e (6) odor préprio e suave.

Durante o recebimento do camarao, trés amostras do lote sdo retiradas
e encaminhadas para o laboratério da industria onde serdo realizadas as

analises sensoriais (teste de resisténcia e cocgéo) e o teste iodométrico.

5.1.1- Teste de resisténcia

Esta analise sensorial é realizada com cerca de doze individuos que s&o
retirados de uma determinada amostra. Aproximadamente a metade deles é
submetida a um pré-cozimento por 3 minutos e a outra metade néo.

Em seguida, os seis camardes pré-cozidos e 0s seis camardes crus s&o
deixados sobre a bancada do laboratério a temperatura ambiente por um
periodo de 8 horas (Figura 9). Neste teste de resisténcia, anota-se a hora em
que o processo foi iniciado, e a cada 2 horas, observa-se e registra-se a
ocorréncia de alteracdes. O objetivo & verificar a presenca ou auséncia da

melanose (mancha preta ou “black spot”’) nos camardes.
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Figura ©. Teste de resisténcia procedido na Industria de Pesca do Ceard
(IPECEA).

5.1.2- Teste de cocgdo (avaliacdo da cor, sabor, odor e textura).

Os métodos sensoriais s&o muito antigos, mas ainda sdc bastante
utilizados na avaliagdo da qualidade do produto. Nos mercados e na industria
do pescado, o controle de qualidade deve ser feito por pessoas treinadas e as
caracteristicas avaliadas sio sabor, odor, cor e textura.

Estas analises s&o realizadas no laboratério e consistem na separagao
de aproximadamente 10 camardes que sdo submetidos & coccdo em agua
fervente por cerca de 3 minutos.

Em seguida, através da degustacdo, o sabor do camarao € avaliado, ndo
podendo apresentar gosto amargo, azedo (acido) ou de ranco. Na avaliacdo do
sabor do hepatopancreas, o suco da cabega do camardo € sugado por um
profissional treinado para detectar a presenca de areia.

Assim como o sabor, o odor, 2 cor e a textura também devem
corresponder aqueles do camarao fresco.

Os resultados do teste de cocgcdo sio registrados com as observactes
pertinentes, e o relatério assinado peio responsavei do controie de qualidade
da matéria-prima.

5.1.3- Determinacéao do teor residual de diéxido de enxofre

Os sulfitos (metabissulfito de potassio e de sédio, bissulfito de potassio e
de sédio e suifito de sodio) sdo utilizados como aditivos quimicos na industria
de alimentos, bebidas e produtos farmacéuticos, para prevenir as reagbes de
escurecimento (GOLLUB, SIMONNE, 2004). Embora crises de asmas



induzidas por sulfitos sejam muito bem documentadas, o mecanismo pelo qual
elas sdo desencadeadas ainda n&o estd completamente compreendido. As
reacbes a esses aditivos ndo sdo mediadas imunologicamente, sendo
consideradas idiossincrasicas, pois diferentes pessoas submetidas ao mesmo
fator causal exibem sintomas variados.

O metabissulfito de sédio € um pd cristalino de coloragdo branca ou
levemente amarelada, adquirido em embalagens de 25kg. Por ser um agente
redutor, ele € usado para prevenir a formac&o de melanose em camardes, loge
apos sua despesca.

A determinacdo do teor residual de dioxido de enxofre é realizada
através do método iodométrico “Sulfit Test” (Merck, Alemanha), conforme as

reacdes abaixo:

I0; +51" +6 H*— 531, +3H,0

S02 +1, +H,0——>80,* +21" +2H"

O procedimento de preparagéo do extrato consiste em macerar 20g de
musculo de camardo (cauda descascada), transferir para um erlenmeyer,
adicionar 200mL de agua destilada, agitar com um bastéo de vidro e deixar em
repouso por 10 minutes.

Em seguida, o extrato 1:10 (p/v) é filtrado e 5mL s&o transferidos para
outro erlenmeyer, onde 2 gotas do reagente 1 (acido sulfurico concentrado) e 2
gotas do reagente 2 (solugdo de amido e iodo de zinco) s&o adicionadas.

Essa mistura é titulada com uma soluc&o de iodeto de potassio, até que
ocorra a viragem de incolor para azul. O teor de diéxido de enxofre residual

{ppm) é calculado pela férmula abaixo.
Sog— (ppm) & Vencontrado X 3!9025

O volume de iodeto de potassio gasto na titulacdo é convertido em Vencontrado,

de acordo com a Tabela 3, e em seguida multiplicado por 3,9025.



O limite maximo permitido na matéria-prima é referido como SO

residual e ndo deve ultrapassar 100 ppm.

Tabela 3. Conversdo do volume gasto na titulagdo em Vencontrado, US@da nNo

calculo do residual de diéxido de enxofre.

Na,SO, (mg/L) SO% (mglL) Na,SO, (mg/L) SO;™ (mglL)

25 16 27,5 17.8
5,0 3,2 30,0 19,2
7.0 4,8 32,5 20,8
10,0 6,4 35,0 22,4
125 8,0 37,5 24,0
15,0 9,6 40,0 25,6
1fa 11,2 42,5 272
20,0 12,8 45,0 28,2
22,5 14,4 47,5 30,4

250 16,0 50,0 32,0
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6- CONSIDERAGOES FINAIS

As unidades de beneficiamento de camardo, destinado ao mercado
externo, desempenham um papel importante na preparagdo do produto final
objetivando a satisfacdo do consumidor. O beneficiamento deve ser realizado
em uma unidade credenciada pelo Ministério da Agricultura, Pecuaria e
Abastecimento que obedeca ao seu plano de controle de qualidade, a Analise
de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

A adocéo dos critérios de qualidade do sistema APPCC & uma exigéncia
dos mercados internacionais. A implementacéo de seus principios tem come
objetivo prevenir ou eliminar condigcdes de riscos durante a despesca € o
processamento dos camaroes.

O acompanhamento das atividades desenvolvidas em uma industria que
opera no beneficiamento de camarao consiste em um aprendizado pratico de
valorosa importancia, que contribui para a melhoria da formagéo profissional do
Engenheiro de Pesca.



22

7- REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

GOLLUB, E.A.; SIMONNE, A.H. Decoding food labels: Tools for people with
food allergies. IFAS Extension. FCS 8781 Document. University of Florida,
Gainsesville, p.1-11, Nov 2004 <http://edis.ifas.ufl.edu> Acesso em: 14 Jun
2005.

NUNES, A.J.N. Fundamentos da engorda em cativeiro. Panorama da
Aqtiicultura, Rio de Janeiro, v.11 , n.68 , p.41-49, Nov/dez 2001.

Programa de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).
Industria de Pesca do Estado do Ceara (IPECEA). 2002.

ROCHA, |.P. Uma analise da oferta e demanda de camardes no mercado
mundial, com destaque para os preg¢os ao produtor e consumidor final. Revista
da ABCC, Recife, ano 6, n.3, p.26-30, Set 2004.

ROCHA, |.P.; RODRIGUES, J.; AMORIM, L. A carcinicultura brasileira em
2003. Revista da ABCC, Recife, ano 6, n.1, p.30-36, Mar 2004.

SAMPAIQ, Y.; COSTA, E. Geracéo de empregos diretos e indiretos na cadeia
produtiva do camaréo cultivado. Revista da ABCC, Recife, ano 5, n.1, p.60-64,
Mar 2003.

SERRA-BALDRICH, E. Reacciones inducidas por los sulfitos. Actualidad
Dermatolégica, p.565-570, <http:www.actualidaddermatol.com> Acesso em:
14 Jun 2005.

VIEIRA, R.HS.F. Doencas transmitidas por alimentos (DTA). In:
Microbiologia, Higiene e Qualidade do Pescado: Teoria e Pratica. p.89-94.
Vieira, R.H.S.F. (ed.) S&o Paulo: Livraria Varela. 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

