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RESUMO

O ftrabalho realizado para cumprimenio da disciplina Trabaiho
Supervisionado trata de um estagio realizado na Indlstria do Pescado Ltda-
CELPEX, localizada no municipio de Maracanau - Ce que presta servicos de
processamento e beneficiamenio de camarao.

A empresa escoihida & a mais nova no ramo, no estado do Ceara e presta
servigo atualmente para duas firmas exportadoras: Netuno e SM Pescados.

O estagio foi desenvolvido em tempo integrai no periodo de julho a outubro
do ano de 2003.

Para a realizacdo deste trabalho foram acompanhadas as etapas de
beneficiamento do camardo inteiro congelado e camardo sem cabecga
congelado, reaiizadas nessa industria.

Nas duas linhas de processamento foram observadas em cada uma delas as
etapas do processo como segue: recepgao; armazenamento; lavagem; selecao;
classificacdo; pesagem; embaiagem; congelamento; estocagem; expedicao e
ainda analises laboratoriais realizadas na propria industria. Além da descrigao
das etapas, também fazem parte desse reiatdério comentarios pertinentes a
praticas e procedimentos realizados dentro da industria, para melhor
compreensao das mesmas. Essas observactes sdo decorrentes do estudo das
referéncias bibliograficas consuitadas durante a elaboracdo da parte escrita
deste trabalho.
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RELATORIO DO ACOMPANHAMENTO DAS ETAPAS DE BENEFICIAMENTO
DE CAMARAO NA INDUSTRIA DE PESCADO LTDA - CELPEX, NO MUNICIPIO
DE MARACANAU-CE.

NADJANE MARIA RABELO

1 - INTRODUCAO

Nos ultimos anos, dentre os segmentos da aquicultura mundial, o cuitivo do
camarao marinho vem apresentando grandes indices de crescimento. Questdes
como a elevada demanda do produto no mercado internacionai, a grande
rentabilidade do agronegdcio, a capacidade de gerar emprego e renda para o
desenvolvimento do setor primario de muitos paises, dentre ocutros, impuisionaram
definitivamente o crescimento desse segmenio aquicola nos paises costeiros
tropicais da Asia e das Américas (BRASIL/DPA, 2001).

No Brasil, o sucesso da carcinicultura esta intimamente ligado a varios
fatores como condi¢des edafo-climaticas, hidrobiologicas e topograficas das areas
propicias ao cultivo (BRASIL/DPA, 2001); viabilidade técnica do cultivo da espécie
exotica, Lifopenaeus vannamei (Boone, 1931) (ROCHA e MAIA 1998); viabiiidade
econdmico-financeira do cultivo (BEZERRA, 2003); segmentos da cadeia
produtiva (Planias de beneficiamenio, insumos em geral eic.) se adequando a
nova realidade da industria no pais (ABCC, 2002).

Segundo dados da Associacdo Brasiieira de Criadores de Camarao (ABCC)
publicados em 2003, no periodo de 11997 a 2002, a carcinicultura marinha
brasiieira cresceu a uma taxa média anual de 76,97%, tendo o Estado do Ceara
se destacado sendo um dos grandes produtores no Brasii. No ano de 2002, o
Estado apresentou uma produtividade média de camarbes na ordem de 7.249
Kg/ha/ano, ou seja, superior a média nacional em 2002, que foi de 5.458
Kg/ha/ano. Em relacdo a sua producéo, o Estado ficou em 2° lugar no ranking



nacionai com 16.383 toneiadas de camarao cuitivado sendo superado apenas peio
Estado do Rio Grande do Norte com 18.500 toneladas de camar&o produzido.

Analisando o diagndstico sobre a cadeia produtiva da carcinicultura
brasileira, 0 segmento de Centros de Processamento é um dos que mais crescem
no setor. As exigéncias sobre o produto processado para o mercado internacional,
0 incremento nas exportagdes brasileiras e o crescimento exponencial das
fazendas estdo forcando as empresas de processamento a realizarem
investimentos adicionais para impiantagao e/ou ampliacdo de suas instalacbes de
frio para que consigam processar o0 volume de camardes projetado para os
préximos anos (ROCHA e RODRIGUES, 2003).

Os Centros de Processamento do camardo estdo geograficamente bem
distribuidos na regido Nordeste e atende, em termos gerais, a producéo de cada
Estado. Denire os estados que apresentam capacidade de processamenio €
congelamentc em 2002, o estado do Ceara apresentou a maior capacidade de
processamento com 130 ton/dia, seguidos pelos Estados do Rio Grande do Norte
e Pernambuco com capacidades de 110 e 50ton/dia, respectivamente (ROCHA e



2 - DESCRIGAO DAS ETAPAS ACOMPANHADAS
2.1 - CAMARAO INTEIRO CONGELADO (“HEAD ON”)

O camaréo inteiro congelado é na atualidade um produto com mercado
internacional estabelecido estando incluido entre as principais commodities das
transagoes do setor primario. O fato de ser a produgéo do Brasil relativamente
nova para os trés grandes centros internacionais de consumo: Estados Unidos,
Europa e Japé&o, sdo exigidas acbes estratégicas e bem estruturadas (ABCC,
2002).

Nesse sentido, essa linha de processamento € hoje considerada pelas
indUstrias beneficiadoras como a principal. Todo o esforco do pessoal envolvido
nos varios segmentos da producéo de camarao visa a obtencéo do produto com
um indice de defeitos inferior aos requeridos pelos mercados mais exigentes, pois
a porcentagem de defeitos que pode se apresentar na matéria prima, como
‘cabeca caida®’, “mudado”’, “moie”, ‘cabeca vermeiha®’, ‘necrose” e “mancha
negra”, determina sua quaiidade e o seu destino comercial.

O Brasil exporta a espécie de camarao marinho exotica, Lifopenaeus
vannamei, que se apresenta bem adaptada as nossas condi¢des climaticas e
mostra-se economicamente viavel.

2.1.1 - RECEPGAO

O camaréo que chega a industria € oriundo das fazendas de cultivo,
principaimente dos municipios de Acarau e Aracati do Estado do Ceara ou ainda
da producao de estados vizinhos. Este produto ja vem tratado, previamente, com
o0 aditivo metabissuifito de sodio da fazenda produtora, por ocasido da despesca.
A matéria prima pode vir acondicionada em caixas de isopor de 50 e 60 litros, e
normalmente intercaiada com geio em trés camadas (fundoc do iscpor, meio e
superficie), e transportada em veiculos n&o isotérmicos.



O uso desse aditivo bem como a quantidade adequada de gelo utilizada no
transporte tem o objetivo de prevenir o aparecimento da mancha negra no
camarao bem como a muitiplicacdo bacteriana. A proporcéo geio/camardo pode
ser variavel de acordo com a distancia da fazenda a industria bem como do tipo
de caminhao transportador. Esses procedimentos feitos anteriores a industria
devem ser tais que, ao chegar ao seu destino, para beneficiamento, a matéria
prima nunca deve apresentar temperatura superior a 5°C.

O produto é retirado do caminh&o transportador para a area de recepcao.
Antes da abertura das caixas, estas sao lavadas com jatos de agua,
superficialmente, para retirada da sujeira oriunda da despesca e do transporte O
produto pode ser direcionado diretamente para a linha em processamento ou
quando se apresenta em grandes volumes, acondicionados sobre "pallets”, na
camara de espera, que se localiza na area de recepgdo, para posterior
processamento.

Como cumprimento do programa Anaiise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (APPCC), na recepcao sao registrados, em mapas, dados referentes ao
produto como: Iote, temperatura, nimero de caixas, peso médio, distancia e
tempo percorrido, e dados referentes ao transporte como: lacre, piaca do veiculio,
nome do motorista (Tabela 1).

O peso de camaréo transportado por cada caminhao € caiculado retirando-
se aleatoriamente 20% do total das caixas recebidas. Retira-se o0 gelo da caixa,
drena-se o0 excesso de agual/geio e iogo apds procede-se a pesagem do
camarao. O peso meédio € muitiplicado peio numero total de caixas. Essa
pesagem feita na industria deve conferir com o peso total do camarao registrado
na fazenda.

Depois de pesados, 0os camardes sao colocados nos tanques “separador de
gelo”, localizados na recepgao (area suja), para o procedimento de lavagem. Os
tanques contém agua clorada entre 5 e 10 ppm e gelo, sendo renovada a cada
lote recebido. O geio contido no tanque € aqueie que acompanha ¢ camarao no
transporte e sempre que necessario é reposto, objetivando sempre manter a

temperatura do produto do produto, abaixo de 5°C (Figura 01).



Essa etapa visa abaixar a carga bacteriana que acompanha o produto,
através da lavagem com agua clorada bem como dar continuidade a cadeia do
frio, mantendo a temperatura abaixo de 5° C, para minimizar as reagdes
enzimaticas e microbiolégicas, que contribuem negativamente para a qualidade
do camaréo.

O referido tanque é acopiado em linha, a esteira de selecdo através de
pequena abertura que separa a area suja da area limpa da industria.

Figura 1: Tanque separador de gelo



Tabela 1; Mapa-de controle de veiculos recepcionados

CELPEX lNDl'JST,RlA DO PESCADO LTDA
CONTROLE DE VEICULOS RECEPCIONADOS

DUTO: " ( )Chegado ( )Saido Lote N°: / Carro:

Temperatura na Saida:
Temperatura na Chegada:
Peso:

N° de Volumes:

Tipo de Embalagem:

Distancia Percorrida:

Tempo de Viagem Previsto: Gasto:
Data e Hora do embarque: / / as : Responsavel:
Data e Hora do Desembarque: /. / as 7 Responsavel:

Local de Desembarque:

10S DO VEICULO:

Data:  / /  Motorista: Placa:
Fornecedor: N.E.:
Lacre: Cliente:

Possui unidade produtora de frio: sim( ) ndo( ) Isotérmico: sim () ndo( )
Temperatura na saida: , na chegada:

Estado de Conservagéo: Higiene:

Acdes Corretivas:

Motorista Responsavel pelo Embarque

Responsavel pelo Desembarque Encarregado de Recepgao



2.1.2 - SELECAO

Apds a passagem pelo tanque separador de geio os camardes seguem pela
esteira, até o saldo de beneficiamento (area limpa).

A érea limpa de uma industria de pescado é normaimente climatizada e os
cuidados higiénicos de equipamentos, pessoal e ambiental sao muito mais
severos, pois se trata de uma area onde a matéria prima esté sendo preparada
para a embalagem final do produto.

No inicio da esteira, os camarbes sdo novamente lavados com agua
gelada e clorada, através de chuveiros sob pressao, para em seguida serem
selecionados por operarias treinadas que ficam dispostas ao longo de toda a
esteira (Figura 2). Estas operarias s&o devidamente treinadas para a retirada da
fauna acompanhante, constituida por pequenos peixes, siris, outras espécies de
camarao, pedras, paihas, etc, e principaimente para a retirada dos camarodes que
apresentam defeitos como, necrose, cabeca vermelha e cabega caida, ou
camarbes que se apresentam moies ou “mudados’. Camar0es com outros
defeitos podem ser retirados de acordo com o mercado comprador.

Os camarbes que apresentam “conformidade” seguem para a operacéo de
classificacdo, e aqueles retirados nesta etapa s&o conduzidos a camara de
espera, onde serao pesados e destinados ao descabecamento, para serem

comercializados como camarao sem cabeca congeiado "head less”.



Figura 2: Esteira de selecao

2.1.3 - CLASSIFICACAO

Através da maquina classificadora automatica, os camarbes s&o
classificados por tipo, conforme mostra a Tabela 2.

Esta classificacdo, denominada mecénica, € feita apés os camardes com
conformidade seguirem em uma esteira elevatoria acopiada a esteira de selecéo,
anteriormente referida, e cairem em uma das quatro “bocas” da maquina (Figura
3).. Estreitas esteiras transportadoras saem de cada “boca” e novamente é
verificado se o tipo esta correto, por operarias dispostas ao longo das mesmas
(Figura 3).

Como controle da classificagdo, uma operaria coleta amostras de 1 Kg
durante todo o processamento e verifica se 0 nimero de pecas esta dentro dos
padrdes. Outro procedimento € a verificagdo da uniformidade, que consta da
retirada de dez camarbes maiores e de dez menores. A razado ente eles ndo deve
ser maior que 1,25, sendo este o parametro de aceitacdo para o importador.
Valores superiores indicam que a caixa apresenta pouca uniformidade, ou seja,
muita diferenca em tamanho.



Caso o numero de camarbes encontrado em um quilo ou o valor da

uniformidade se apresentem maiores que o valor padronizado a operaria deve

comunicar a encarregada da esteira para a tomada da medida corretiva.

Tabela 2: Classificagdo do camarao inteiro congelado

QUANTIDADE DE PESQ MEDIO (g} /
e CAMARAQ / QUILO UNIDADE
1710 4/86 > 100
10/20 141716 100/ 50
20/30 24136 33/25
40/50 44/ 46 25/20
50/ 60 54156 20/16,7
60/70 64 /66 16,7 /14,3
70780 74176 14,37/12,5
80 /100 88 /92 12,5/10
100/ 120 108/ 112 10/8,3
1207150 1307132 8,3/6,7
150/ 200 168/ 172 6,7/5
200/ UP 248 [ 252 <
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Figura 3: Maquina classificadora.

2.1.4 - EMBALAGEM E PESAGEM

Em cada uma das bocas/esteira de saida do camarao classificado, sédo
posicionadas caixas de papeldo (embalagem primaria), dotadas de uma
pelicula plastica intema, para receber os camardes. (Figura 04). Este
procedimento € adotado com a finalidade de evitar manipulacdo do produto
além de economizar tempo.

Apds o enchimento, essas caixas seguem para a etapa de pesagem,
realizadas em balancas eletrénicas devidamente aferidas que se encontram em
mesas de aco inox dispostas proximas as bocas de saida do camardo
classificado.

A fim de se obter o peso liquido final de 2 quilos, como declarado na
embalagem, as operarias séo treinadas para pesar 2,200 a 2,210 quilos de
camardo. Este peso bem acima dos 2 quilos € devido a grande retencdo de
agua durante o beneficiamento e acondicionamento direto nas caixas, sem um
processo anterior de drenagem.
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Com a finalidade de evitar fraude econdmica, a etapa de pesagem &
monitorada durante todo o processamento coletando-se ao acaso, amostras
das embalagens primarias num controle denominado pela empresa de Controle
“de Qualidade Dinamica (CQD).

Neste controle s&o conferidos o peso bruto e o peso liquido dos
camardes, apds drenagem por 3 minutos. Da mesma forma é feita a contagem
da quantidade de camarao presente em um quilo, seguindo as especificagbes
da Tabela 2. A uniformidade é calculada novamente nesta etapa, de acordo
com o procedimento descrito anteriormente.

Ainda no CQD ¢ realizada a andlise dos defeitos encontrados a fim de
monitorar a etapa de selegdo. A operaria treinada separa os camardes que
apresentam algum defeito como: necrose (leve ou forte), muda, cabeca
vermelha (rompimento do cefalotérax), cabegca caida (desprendimento do
cefalotérax), melanose (black spot) e outros.

No item Defeitos em camardo, desse relatério, sera descrito com
detalhes cada um desses defeitos bem como serd mostrado o mapa elaborado
pela industria para a realizagdo desse controle.

Qualquer desvio em uma destas andlises a operaria responsavel
comunica a encarregada da esteira para a tomada de medidas corretivas que
podem ser a recalibragdo da maquina classificadora e/ou orientacdo as
operarias da seleg¢do para um maior empenho na selecao.



Figura 4: Embalagem primaria do camarao inteiro.

2.1.5 - CONGELAMENTO

ApoGs a embalagem e pesagem dos camardes, as caixas sao dispostas, por
tipo, em bandejas de ago inox. Estas sao colocadas em carrinhos prateleiras e
s&o transportadas para os tuneis de congelamento.

A empresa dispde de trés tuneis de congelamento com capacidade
aproximada de 5,0 ton/dia/ tinel. A temperatura dos tlineis se apresenta inferior
ou menor que -30°C, sendo o acompanhamento da temperatura feito por um
termdgrafo localizado fora dos tuneis.

O congelamento do produto deve atingir a temperatura interna de -18° C
entre 8 a 10 horas depois de completo o tinel de congelamento.



2.1.6 - EMBALAGEM FINAL

Apos o tempo necessario para alcangar a temperatura de congelamento, os
carrinhos prateleiras sao transportados para a antecamara, onde sao

conferidos a quantidade de caixas de papeldo e seus referidos tipos, para que
possam entdo sequir para a embalagem final (Tabela 3).

As caixas de 2 quilos (Embalagem primaria), sdo acondicionadas em caixas
de papelao maiores, denominadas “master box” ou cartdo, com capacidade de
20 quilos, ou seja, dez unidades (Figura 5). Os “master Box” s&o registrados
por tipo, lote, data de fabricagdo e validade. S0 vedados com fita adesiva,
arqueados com fitas de nylon, acondicionados em “pallets”. Em cada pallet

serao acondicionados os cartdes contendo um mesmo tipo de camarédo. Apds
esse trabalho os “pallets" seguem para a camara de estocagem.

Figura 5: Embalagem Final na antecamara
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2.1.7- ESTOCAGEM

A empresa possui trés camaras de estocagem com capacidade maxima
de 240 toneladas. Estas apresentam temperaturas inferiores a -20°C, que sao
controladas através de termémetros instalados proximos a porta de entrada de
cada uma delas.

Existe uma grande antecamara dotada de baixa temperatura instalada
na area dos tuneis e das camaras de armazenagem, minimizando dessa
maneira a perda de frio, pela entrada e saida de produto. Ela & utilizada
também como local da embalagem do camardo em master box.



Tabela 3: Mapa de embalagem de camarao

CEL

Indstrin do Pesekd

DATA: LOTE:

MAPA DE EMBALAGEM DE CAMARAO

CLIENTE: MARCA:

)CULTIVO ( )PESCA EXTRATIVA

(
CAMARAOQ INTEIRO CONGELADO: Kg () CAMARAO INTEIRO CONGELADO
() CAMARAO SEM CABEGA CONGELADO
CAMARAO SEM CABECA CONGELADO - CLASSE A K T i St L
CAMARAOSEMCABEC . g ( )CLASSEA  ( )40Lb-181Kg-40Lb-18.10kg
CA CONGELADO - CLASSE B Kg
CAMARAO SEM CABE ( )CLASSEB ( )44Llb-2.0Kg-44Lb-20kg
p L AOONGELANG:- BROKCEN Kg BROKEN 50Lb-227Kg-50Lb-227k
CAMARAO SEM CABEGA CONGELADO - ( ) Kg % ; { JoRR-221Kg-Wio-2e g
( )BUTTEFLY
TOTAL: Kg ( )P&D ( )ROSA-PINK
( )PUD ( )BRANCO-WHITE
( )PULLVEIN  ( )VANNAMEI - WHITE
TEMPERATURA 5C C °C
! S - '
é:g‘ NUMERO DE CARROS TOTAL TOTAL CAIXA TOTAL
: S INTEIRO , DE DE- | onen | pER
= S/ SEM . : CAIXAS |CARTAO 9
CABEGA NUMEROS DE CAIXAS 7
UMo uno
115 10/20
LARGE | 1620 | 20130
) 2125 | 30/40
26/30 | 40/50
3135 | 50060
36/40 | 60/70
MEDIUM | 41/50 | 70/80
(M) 51/60 | 80/100
SMALL | 61/70 | 1001120
(8) 71/90 | 1201150
91110 | 1501200
(V.8)
TOTAL
Obs.:
Responsavel Producao Controle de Qualidade
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2.1.8 - EXPEDICAO

O produto € transportado principalmente em “containeres” refrigerados
com temperatura média de -18° C até seu destino final (mercado externo) ou
em caminhdes frigorificos com equipamentos de frio, caso o transporte seja
para o mercado interno.

Os veiculos transportadores s&o dotados de registros de temperatura
com o objetivo de monitorar a temperatura desde sua saida da industria até seu
destino final. Este controle via de regra fica sob a responsabilidade da firma
exportadora que aluga os “containeres”.

Na producédo do camardao congelado com destino para exportacado,
varios segmentos estdo envolvidos desde a despesca, transporte para a
industria, beneficiamento, transporte do produto acabado e mercado
comprador. Todos os responsaveis envolvidos por cada um desses segmentos
devem conduzi-los de maneira a dar continuidade a cadeia do frio, pois
qualquer negligéncia nesse sentido pode comprometer a qualidade do produto,
pondo em risco 0s segmentos que procuram trabalhar com eficiéncia.

O controle da saida do produto € feito por funcionario responsavel pelo
servico sendo todos os dados registrados em mapas confeccionados pela
empresa. (Tabela 4)

O produto é transportado para o Jap&o, Estados Unidos e paises da
Europa através de via maritima, apresentando em Fortaleza como via de
escoamento o porto de Mucuripe e o porto do Pecém, no municipio de Pecém-
Ce.
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2.2 - CAMARAO SEM CABECA CONGELADO ("HEAD LESS”)

Na etapa de selecdo do camardo inteiro congelado s&o retirados os
camarbes que ndo se apresentam dentro dos padrbes exigidos pelo mercado
importador, para camarao inteiro congelado.

Esta iinha de produto tem um menor preco neste mercado. O camardo
perde 35% do seu peso com a retirada da cabecga. Esse subproduto poderia ser
aproveitado na alimentaggo animal ou até mesmo como pigmento ou flavorizantes
na alimentacdo humana. No entanto, hoje, seu destino é o aterro sanitario.

Um levantamento da producgo diaria de cabecga de camarao das industrias
beneficiadoras de camarao do Ceara serviria de subsidio para instalacbes futuras
de outras industrias transformadoras desse subproduto.

2.2.1 - CAMARA DE ESPERA

Os camarbes que ndo passam como inteiro s&c acondicionados em
monobliocos, transportados para a camara de espera, onde sdo pesados €
acondicionados em gelo. No momento oportuno seguem para a etapa de
descabegamento.

2.2.2 - TANQUE SEPARADOR DE GELO

O camar&o ao sair da camara de espera segue para o tanque separador de

gelo onde sofre uma lavagem dando inicio a essa iinha de producéo.

2.2.3 - DESCABECAMENTOC

Apos a lavagem no tanque separador de gelo os camardes seguem em
uma esteira elevatdria que se encontra no saldo de beneficiamento para a mesa
de dupla canaleta, onde sera retirada a cabega do camaréo.
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A aquisicido desse tipo de mesa pelas industrias demonstra a preocupacao
com a higiene do produto, pois a finalidade da mesma €& diminuir o risco de
contaminagdo da cauda que pode acontecer peio contato apds o rompimento da
cabeca.

O descabegamento é feito manuaimente sob agua corrente, seguindo as
caudas por uma calha onde corre agua € s&o recebidas no finai da mesa em
monobliocos vazados. As cabegas seguem por outra calha em direcdo oposta as

caudas seguindo para a area suja da industria. (Figuras 6 )

Figura 6: Mesa de dupia canaleta

2.2.4- CLASSIFICACAO

Apés a retirada do cefalotdérax, o camardo segue para a etapa de
classificag@o. A classificagdo do camarao sem cabeca congelado “head less”
segue 0 mesmo modo de ciassificagao do camarao inteiro congelado descrito no
item 2.1.3.

A padronizagdo do camardo sem cabeca é feita em unidades por libra e
difere daquela do camardo inteiro como pode ser visto a seguir (Tabela 5):
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Tabela 5: Classificacdo do camardo sem cabeca congelado (Head less)

TIPO QUANTIDADE / LIBRA PESO MEDIO (g)
91/110 100 4,475
71190 80 5/6,3
61/70 65 6,4/7,4
51/60 55 75189
41150 45 9/11
36 /40 38 11,3/12,6
31/35 33 13/14,6
26/ 30 28 15,1 /17,4
21125 23 18,1/21,6
16720 18 2261283

2.2.5- PESAGEM E ACONDICIONAMENTO

Depois de ciassificado, o produto € recebido na saida da maquina
classificadora por recipientes vazados e segue para uma mesa de ago inox onde
se encontram operarias treinadas que realizam a pesagem dos camardes em
balancas eietrénicas devidamente aferidas.

Adotam-se 2,090 a 2,100 Kg como garantia do peso liquido final de 2,00 Kg
(4,4 1b).

Ao serem pesados 0s camardes s&o acondicionados em sacos plasticos e
colocados em caixas de papeldo (embalagem primaria) devidamente marcadas
com as informacodes necessarias.

O monitoramento do processo de pesagem bem como uniformidade e

defeitos seguem aquela ja descrita no item 2.1.4.
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2.2.6 - ADICAO DE AGUA

Esta etapa so é realizada de acordo com a exigéncia do importador. Caso
seja necessario, € adicionado & embalagem plastica um volume de agua gelada
que pode variar de 300 a 400 ml. A temperatura desta agua deve se apresentar
em tormo de 5°C, visto que devera acompanhar a temperatura intera do produto.

Ao congelar, forma-se um bioco de geio e camarao. Esse procedimento
visa evitar a desidratagdo e a oxidagcdo do produto durante a estocagem

congelada e a industria denomina de “glazing”.

2.2.7 - CONGELAMENTO, EMBALAGEM E ESTOCAGEM

Os procedimentos de congelamento, embailagem e estocagem do camarao
sem cabeca congelado seguem a mesma rotina do camarao inteiro congelado.
Estas etapas ja foram descritas neste trabaiho nos itens 2.1.5, 2.1.6 e 2.1.7,
respectivamente.

2.2.8 - EXPEDICAO
A expedicdo do produto € semelhante ao j& descrito no item 2.1.8.0

principai pais importador do camardo sem cabeca congelado s&o os Estados
Unidos.



FLUXOGRAMA DO CAMARAO SEM CABECA CONGELADO
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3.- ANALISES LABORATORIAIS
3.1 - MEDICAO DO TECR RES#DL‘J’-\L DE CLORO E DA TEMPERATURA:

A temperatura e o teor de cloro da agua s&o monitorados a cada 2 horas,
através de um termdmetro digital e de um kit contendo uma solugédo de orto-
toluidina, respectivamente.

A medicdo da temperatura da agua € feita em dois pontos: saldo de
beneficiamento e tanque de abastecimento. A temperatura do produto também é
acompanhada e é medida em quatro etapas do processamento: selegéo;
classificacdo; pesagem e bandeja de acondicionamento de caixa de papeido
(embaiagem primaria).

O teor residual de cloro € determinado em pontos da recepcdo, do saido de
beneficiamento e tanque de abastecimento.

O teste de orto-foluidina se determina, em 5 segundos através da
comparacao de cores, o teor de cloro residual livre.

A industria controia esses parametros de modo que a temperatura da agua
gue entra em contato com 0 camarao n&o seja superior a 20° C, e o teor residual
de cioro varie entre 5 a 10 ppm.

Essas medidas contribuem sobremaneira para que a temperatura do
produto se mantenha abaixo ou pelo menos proximo de 5°C inibindo assim a

microbiota acompanhante.



3.2 -ANALISE DA MATERIA PRIMA

A cada transporte de matéria prima que chega na industria, uma operaria
do laboratdrio retira trés amostras, referentes ao inicio, meio e fim da descarga do
caminhao, para a realizagéo da analise da matéria prima no iaboratério.

De cada uma destas amostras sao pesados aleatoriamente 100 camaroes.
Este valor é escoihido com a finalidade de facilitar os calculos. A partir deste peso
é calculado o peso médio de um camardo. Apos esta pesagem s&o analisados os
defeitos que estes camardes apresentam como, necrose (ieve ou forte), Cabeca
vermelha, cabega caida, camardo mole, mudado, quebrado e camardo com
melanose (black spot).

Andlises de odor e sabor da matéria prima também s&o realizadas no
laboratdrio (Tabela 6).

Estas andiises realizadas no laboratério sdo bastante importantes para a
decis&do da forma como o camardo sera processado (inteiro ou sem cabeca). Por
este motivo esta devem ser reaiizadas de forma rapida evitando perda de tempo e

consequentemente de dinheiro.



“Tabela 6: Avaliagdo da matéria-prima
Y

ES
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Fomecedor:

CELPEX INDUSTRIA DO PESCADO LTDA
AVALIACAO DE MATERIA PRIMA

() Camargo Inteiro ( ) Camardo sem Cabega

Marca:

Nota Fiscal:

Motorista:

Lote:

N° dec Caixas:
Classificagdo:

Placa do Veiculo:

Pcso Nota:

Peso Médio:

Data Chegada:

/

Hora:

1” Amostra

2" Amostra

3" Amostra

Mcédia

Peca:

Peso:

Peca:

Peso:

Peca:

Peso:

Defeitos

Quant.

%

Quant.

%

Quant.

%

Total

Mole

Mudados

Blando

Cefalotorax

Necrose
leve

Necrose
| profunda

Qubrado

Melanose

Deformado

Desidratado

Cabega
Vermelha

Total geral

Valor Médio

Sabor;

Odor:

SO

Observagdes:

Responsavel

“Controle de Qualidade




3.3- DETERMINACAO DO TEOR RESIDUAL DE METABISSULFITO DE SODIO

A partir dessas trés amostras retiradas do transporte como descrito no item
anterior, € retirada uma amostra de camardes para a realizacdo do teor residual
de metabissulfito de sddio. O tamanho da amostra varia de acordo com o tamanho
do camaréo, mas deve-se refirar uma quantidade suficiente de camardes que
fornecem de 50 a 60 g de came (Tabeia 7)

Aceita-se o valor do teor residual de metabissuifito de sédio até 150ppm na
matéria prima recebida. Ao longo do processamento este deve apresentar um
maximo de 100 ppm, em func@o das sucessivas lavagens.

A determinacdo do teor residual de metabissulfiio de sodio € reaiizada
através do teste iodométrico “suifit test” da Merck, que consiste num teste rapido

através de tituiagao. O teste é reaiizado como descrito abaixo:

1- Pesar 50 a 60 g de camarao descascado

2- Adicionar 100mi de agua destilada

3- Deixar a solucao de repouso por 10 minutos

4- Agitar a solugao e retirar 10 ml desta solugéo

5- Adicionar 1,4 ml de acido cloridrico e 1 mi de amido

6- Titular a amostra com uma solucao de iodo

Calcular o teor residual de metabissulfito de sddio, através da formula abaixo:

SOs residual (ppm) = ml de iodo x 5000 / peso da amostra




CELPE

Indisteia do Peséd

PRODUTO:

Tabela 7: Analise do teor residual de metabissulfito de sédio

[] CAUDA DE LAGOSTA CONGELADA

[1 CAMARAO INTEIRO CONGELADO
[1 CAMARAO SEM CABEGCA CONGELADO

ANALISE DE SO,” RESIDUAL

MARCA: [] SUPREME BRAND  [JFARM []WHITE DATA:_ [/ _

[J COMPESCAL BRAND [JOCEAN [JPINK LOTE:__ /[ /[ _

[0 PEROLA BRAND

KFEITO POR:

; [0 XCELLENT
METODO: []“SULFIT TEST" (FITA COMPARATIVA DE CORES) =
: OBSERVAGOES: .
[ MONNIER WILLIAM
[ “SULFIT-TEST (IODOMETRICO) - MERCK
[1“QUICK TEST"
VOL. 10DO - SO, RESIDUAL ACAO
PESO DAAMOSTRA(g) | TITULAGAO(ml) (ppm) CORRETIVA
'\("fp?#;‘ O LAVAGEM DO PRODUTO
1 2 3 1 2 3 1 3
0 REPETICAO DE ANALISE
[0 SEPARACAO DO LOTE
O REJEICAO DO LOTE
O LOTE SATISFATORIO
CONTROLE DE QUALIDADE:
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4- DEFEITOS EM CAMARAQ

Atuaimente as empresas que processam camarao tém cada vez mais se
preocupado com a qualidade do camarao que segue para o mercado externo,
visando assim exportar produto de boa qualidade que atenda as exigéncias do
importador e garanta a integridade da sua saude.

A industria denomina de defeitos, esses atributos sensoriais, que fazem
com que 0 camarao perca preco no mercado exportador,. A porcentagem desses
defeitos totais pode variar de 10 a 20 %, de acordo com o importador.

Funcionarias treinadas anaiisam os defeitos, descritos a seguir, em varias
fases da producao, bem como verificam peso e uniformidade (Tabela 8).

4.1- Defeitos em camarao inteiro congeiado
4.1.1- Desprendimento do cefaiotérax

Separacéo do cefaiotérax com o abdémen por distensdo da membrana
fiexivel, apresentando-se uma ieve caida do cefaiotorax. Cabe salientar que o
descongelamento por efeito da formacao de cristais afeta o tecido da membrana,

este defeito deve ser considerado no produto fresco que esta em processo.
4.1.2- Muda

Seu exoesqueleto, por efeito das ecdises (troca do exoesqueleto), perde
sua rigidez natural, adquirindo uma flacidez total do cefalotorax e/ou do abdomen,
deixando a aparéncia do exoesqueleto similar com uma membrana fina e

transparente.



4.1.3- Pés muda (Fiacido)

O exoesqueleto do abddomen apresenta flacidez, no minimo, nos trés

primeiros segmentos. O exoesqueleto ndo apresenta uma resisténcia.

4.1.4- Biack spot

Coloragao parda a preta (meianina) em quaiquer parte do exoesqueleto,
causada por efeito da acdo enzimatica/oxidativa da tirosinase sobre o aminoacido
tirosina.

4.1.5- Necrose

Laceragao, lesdo ou mancha de cor café escura ou preta com uma
espessura igual ou maior que 3mm, ou mais de duas manchas de uma espessura
menor que 3mm que tenha sofrido o camardo em seu exoesqueieto durante seu
desenvoivimento em seu habitat naturai, por efeito de ataque microbiano e/ou de

outros crustaceos.
4.1.6- Cabeca vermelha

O hepatopancreas apresenta uma coloragdo que pode variar desde
alaranjada clara até vermeiha escura. Vaie afirmar que a membrana do
hepatopancreas pode estar intacta e sem a presenca de nenhum derrame.
4.1.7- Cascas

Dano no exoesqueieto por efeito do maitrato fisico em quaiquer etapa de

producdo desde a despesca até o produto final, sem que o tecido muscuiar seja
afetado.
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4.2- Defeitos em camarao sem cabega congeiado

4.2.1- Muda, P6s muda (Fiacido), Black spot, Necrose e Cascas

Estes defeitos sdo similares ao do camarao inteiro congeiado e foram
descritos anteriormente nos itens 4.1.2; 4.1.3; 4.1.4; 4.1.5; 4.1.7, respectivamente.

4.2.2- Mal descabecado

Devido a uma operagdo inadequada de descabegamento, 0 camarao
apresenta qualquer das seguintes caracteristicas: falta ou se encontra separado o
exoesqueleto do primeiro segmento do abddmen; presenca de pereidopodos no
primeiro segmento do abddmen; derrame do hepatopancreas no primeiro
segmento entre o exoesqueleto e o tecido muscular do abdémen do camaréo,
deixando o tecido do camarao com um aspecto ievemente avermeihado.



Tabela 8: Andlise de processamento de camarao

ANALISE DE PROCESSAMENTO DE CAMARAO

9%
2

() Camardo sem cabega congelado ( ) Processamento PCC
Indistria do Pese () Produto acabado ( ) Inspegdo
: () Camardo congelado inteirg .
MARCA: () Cultivo () Descasque
LOTE / DATA: / / () Camardo congelado descascado ( ) 1° Classe ( ) Classificacao
R () Pesagem
() Broken
< |UNIFOR DESPREND. BLAK TOTAL DE
1P | conmacey | CONTAGEM CLASSIFICAGAO |\ypape | PESO | CERALQT ECDISE spoT | NECROSE [DET/CV(CASCAS|  pepgiros
- MEDIA(b) ["ACIMA JABAIXO [ (%) (Kg) (%) M PM (%) L P (%) (%) (%)
Agoes Corretivas Observagoes

Separagdo de lote para verificacdo de peso

Separagao de lote para reclassificagao

Repesagem de lote

Orientagdo de responsavel pela classificagdo

Calibragem de balanga

Reclassificagdo de lote

Substituigdo de balanga defeituosa

Calibragem de equipamenlo

Orientagdo / Recapacitagio de responsavel

Substitui¢do de balangas defeituosas

Substituigao de responsavel pela pesagem

Recapacitagdo de pessoal / Substituigao

Drenagem de agua - retirada de gelo

Devolugéo / Orientagéo a operérias p/ descabegamento satisfatdrio

Legenda: M (Muda); PM (Pos-muda); CV ("Cabaga Vermelha'); L (leve); P (Profunda).

- RESPONSAVEL:

CQ:




5- CONSIDERACOES FINAIS

O Estagio Supervisionado € uma atividade prevista na discipiina Trabalho
Supervisionado da grade curricular do curso de Engenharia de Pesca, que 0
estudante desenvolve participando de situacdes reais de vida e de trabalho.

As industrias de beneficiamento de crustaceos vem nos ultimos anos
mostrando indices de crescimento de novas indlstrias e modernizacdo e
adaptagcao das mais antigas, em funcao principaimenie do incremento da

carcinicultura.

Essa atividade € perfeitamente possivel de ser executada por um
Engenheiro de Pesca, em fungdo da sua formacao académica. isto pode ser
comprovado com a oportunidade de emprego que esse setor vem proporcionando

aos recém egressos.

Estes fatos geraram meu especiai interesse em realizar o estagio numa
industria de beneficiamento de camarao. A escolha da CELPEX foi em fungéo da
pronta aceitagdo da dire¢gdo dessa empresa que é nova no ramo € montada com
uma excelente infraestrutura de funcionamento. Ndo apresenta suas atividades
registradas em nenhum reiatorio de Trabalho Supervisionado do curso de
Engenharia de Pesca.

Durante o estagio, tive a oportunidade de vivenciar e aprender a rotina
deste trabalho, bem como conhecer pessoas envoividas nesse ramo de atividade.
Este uitimo fato me deu a oportunidade de prestar um servico temporario para
uma firma exportadora de camarao, e hoje me considero capaz de desempenhar
essa atividade.
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