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RESUMO

O presente relatério é resultado de um Estagio Curricular
Supervisionado, parte integrante da disciplina “Trabalho Supervisionado”,
modalidade Estagio, do Curso de Graduagdo em Engenharia de Pesca,
referente a area de Tecnologia do Pescado. A industria na qual se realizou o
estagio foi a R&B Agiicultura, Comércio, Exportacdo e Importagdo Ltida.
localizada no Municipio de Sdo Goncalo do Amarante na Estrada Parada-Siupé
S/N. O estagio foi realizado nos meses de agosto a novembro de 2008 sob o
acompanhamento e orientacdo técnica da Engenheira de Alimentos Roséngela
Tavares de Lima. Todas as etapas do processo de beneficiamento do camarao
marinho inteiro congelado (“Head on”) e do camarao sem cabeca (“Head less”),
realizado pela industria foram observadas e registradas, desde o recebimento
da matéria-prima, lavagem, selecdo, inspecdo, classificacdo, pesagem,
acondicionamento, congelamento, embalagem secundaria, estocagem e
expedicdo. Também foram observadas as normas utilizadas pela indistria em
relagdo ao controle de higiene pessoal, dos equipamentos e utensilios no
beneficiamento, bem como o emprego das Boas Praticas de Fabricagdo (BPF)
e do sistema de Analise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)

adotados pela industria.



ACOMPANHAMENTO DO BENEFICIAMENTO INDUSTRIAL DO CAMARAO
MARINHO NA INDUSTRIA R&B AQUICULTURA, COMERCIO,
EXPORTACAO E IMPORTACAO LTDA.

KARLA SILMARA DA SILVA

1 — INTRODUGAO

O cultivo de camarao marinho foi iniciado no Brasil na primeira metade
dos anos setenta, adquirindo carater empresarial no final da década de oitenta.
Mas s6 a partir do inicio dos anos noventa, com a introdugdo da espécie
Litopenaeus vannamei, o desenvolvimento se processou em bases mais
sélidas, dada a rapida adaptacdo dessa espécie as condicdes dos estuarios
brasileiros, e em ritmo comercial acelerado apés 1996 quando esse
agronegoécio foi considerado viavel, tecnicamente, pelo setor privado (ABCC,
2002).

A producdo de camardo marinho cultivado no estado do Ceara é
totalmente voltada para a exportagao, tendo as Unidades de Beneficiamento de
Pescado (UBP) ou frigorificos processadores de camarées uma funcéo
excepcionalmente importante na preparacdo do produto final € na manutencao
da qualidade para o mercado internacional (ROCHA et al., 2004).

Os camardes, dentre os crustaceos destacam-se ndo s6 pelo valor
nutritivo que possuem, mas por constituirem iguarias finas tendo consumo em
larga escala, principalmente entre as nacdes desenvolvidas. Aliado ao
excelente sabor, demonstra grande resisténcia na criacdo em cativeiro,
permitindo a criagéo em altas densidades e, alem disso trata-sede um produto
que tem em mercado externo crescente (WIKIPEDIA,2008 ).

O processamento é geralmente realizado em camardes destinados ao
mercado externo. Muitas fazendas no Brasil terceirizam este processo, pois
normalmente nado dispéem de estrutura adequada. A adocdo do sistema
APPCC apresenta uma série de beneficios, tanto ao consumidor, quanto ao



produtor. Ao consumidor, sua implementacdo & um importante indicio de
seguranca (GAGNON et al. 2000).

Para garantir a produgéo de alimentos seguros tem sido obrigatério para
a industria de pescado que queira exportar para a Unido Européia e Estados
Unidos o uso de Programas de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (APPCC). Esse sistema é adotado com o propésito de eliminar ou
reduzir riscos, identificando-os em qualquer etapa do processamento do
camarado e determinando as areas onde o controle € necessario (WALKER et
al., 2003). O sistema APPCC comecou a ser implementado no Brasil, desde
1991, nas industrias de pesca, sob o regime de Inspe¢édo Federal do Ministério
da Agricultura (BRASIL, 2002).

A questdo da inocuidade do camardo na fazenda e nos frigorificos
processadores exige disciplina e cuidados especiais por envolver aspectos
mais variados, tais como: sabor, odor, uniformidade, coloragdo, tamanho,
presengca de corpos estranhos, tempo de armazenamento, contaminacgao
microbiana, preseng¢a de aditivos quimicos como diéxido de enxofre (SOy),
residuos de agrotéxicos, de medicamentos (antibidticos) e metais pesados
(ABCC, 2004).

Na produgado de camarao € de extrema importancia manter os cuidados
adequados para nao ocorrer alteracdes indesejaveis ao produto, pois uma vez
perdida, ndo existem meios pelos quais a qualidade de um produto possa ser
restabelecida (BRASIL, 2001).

O presente estagio teve como objetivos conhecer e acompanhar todas
as etapas de beneficiamento do camardo na indistria R&B Agquicultura,
Comércio, Exportacdo e Importacdo Ltda e observar as regras e os
procedimentos adotados pela referida indastria, quanto as Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF), as praticas higiénicas dos funcionarios, bem como, dos
equipamentos e utensilios utilizados durante as etapas de beneficiamento do

camarao.



2. DESCRICAO DA INDUSTRIA

A R&B Agquicultura, Comércio, Importacdo e Exportacdo Ltda esta
localizada na Estrada Parada Siupé S/N, no Municipio de Sdao Goncalo do
Amarante-CE. Classificada na categoria de entreposto de pescado (EP-1) atua
no mercado Nacional e Internacional desde maio de 2006, trabalhando com as
linhas de producéo no beneficiando do camarédo fresco (inteiro — “head-on” e
sem cabeca — ‘“head-less”), camardo congelado (inteiro, sem cabeca e
descascado), cauda de lagosta congelada e lagosta inteira congelada. Os
camardes sao oriundos de fazendas de cultivo do Estado do Ceara onde seus
produtos processados sado destinados principalmente para os Estados Unidos,
Paises da América Latina, Unido Européia, Asia e para o mercado interno onde
sdo comercializados em hotéis, restaurantes, peixarias e hipermercados.

A industria é fiscalizada pelo Ministério da Agricultura e Abastecimento
(MAPA), registrada no Servigo de Inspecao Federal (SIF) sob o n°® 3992, onde
consta a implantacdo do Programa de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e
Procedimento Padréo de Higiene Operacional (PPHO) permitindo assim que a
industria produza produtos com alta qualidade, desde a chegada da matéria-
prima até o produto final. Possui também aprovado seu programa de Analise
de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) no qual se pode identificar
os perigos fisicos, quimicos e biolégicos, determinar os pontos criticos e servir
como instrumento de controle das agdes de higiene operacional, pessoal e
ambiental necessaria para garantir a seguranca dos produtos processados e
ofertados aos consumidores.

As instalacdes fisicas disponiveis na industria R&B para processamento
do pescado compreendem uma area para recepcdo da matéria-prima (area
suja), um saldo de beneficiamento do pescado (area limpa), duas cadmaras de
espera, duas camaras de estocagem, trés tineis de congelamento, um
laboratério de controle de qualidade e uma area de expedigcdo. Além disso, a
industria possui patio para lavagem de equipamentos e utensilios, depésitos de
embalagens, ingredientes e de aditivos, almoxarifado, oficina de manutenco
em geral, vestiarios masculinos e femininos, lavanderia, refeitorio, sala para

primeiros socorros, caixaria e area administrativa.



Possui um quadro de funcionarios capacitados € bem treinados. Um
diretor geral, um gerente, um gerente de producado e um chefe do controle de
qualidade, com capacidade de produzir trinta e seis toneladas em dois turnos

na area de crustaceos por dia .



3. BENEFICIAMENTO DO CAMARAO DE CULTIVO, Litopenaeus vannamei.

3.1 Camaréo Inteiro congelado (“Head-on”)

A linha de beneficiamento do camarao inteiro congelado (“Head-On”)

envolve as etapas mostradas no fluxograma operacional (Figura 1).

MATERIA-PRIMA
\ 4
RECEPCAO (PCC 1)
v
LAVAGEM
v

SELECAO/ INSPECAO
v

CLASSIFICACAO (PCC2)

A 4
PESAGEM (PCC3)
v
EMBALAGEM PRIMARIA
\4

CONGELAMENTO (-30 a 35 °C)
\4

EMBALAGEM SECUNDARIA

v
ESTOCAGEM (-25 °C)

v
EXPEDIGAO

Figura 1 - Fluxograma operacional do camarao JInteiro congelado (“Head-
on”), utilizado pela industria R&B. PCC = ponto critico de
controle.



3.1.1 Matéria-prima

Atualmente o camarao inteiro congelado é considerado um produto com
mercado internacional bastante estabelecido e em expansao, fazendo com que
seja colocado como um produto gerador de divisas.

A matéria prima, o camardo branco, Litopenaeus vannamei &€ uma
espécie exodtica do Pacifico, sendo atualmente a mais cultivada no Brasil é
originaria de fazendas de cultivos do Estado do Ceara. As principais causas do
sucesso do cultivo dessa espécie foi sua facil adaptacdo as nossas condicdes
climaticas, sua acelerada taxa de crescimento em alta densidade, 6tima
conversao alimentar, além de mostrar-se economicamente viavel.

Os camardes ap6és atingirem pesos comerciais foram despescados e
acondicionados em caixas plasticas, para em seguida sofrerem choque térmico
com agua, gelo e solucédo de metabissulfito de sédio na concentracdo de 1,25%
por 15 minutos, em tanques com capacidade de 500 kg. Apbs essa etapa os
camardes foram acondicionados em monoblocos (com capacidade para 20 kg)
contendo gelo na proporcéo de 2:1 (2 kg de camarao para 1 kg de gelo),
arrumados em camadas alternadas. Os monoblocos foram colocados em
caminhoes isotérmicos para o transporte até a unidade de beneficiamento. A

temperatura de conservacédo do produto deve ficar na faixa de 0°C a 5°C.

3.1.2 Recepcéao

Na industria, a matéria-prima foi desembarcada do caminhdo (Figura 2)
pesada e lavada. Em seguida foram retiradas amostras para avaliacdo
sensorial, teor de metabissulfito, contagem dos camardes “defeituosos” e
verificagdo da temperatura que ficava entre 2°C e 5°C. Apds serem
descarregados, os camardes foram divididos em pequenos lotes, sendo o
primeiro lote levado imediatamente para o saldo de beneficiamento, enquanto
os outros foram conduzidos para camara de espera € mantidos numa faixa de
temperatura de 0° C a 5°C.

No laboratério de controle de qualidade, as amostras recolhidas foram

Y

submetidas a analise sensorial onde foram observados a cor, sabor,



odor,textura e defeitos dos camarbes. Os principais defeitos encontrados
foram: melanose, necrose, cabega vermelha (hepatopancreas rompido),
cabeca caida (cefalotérax solto), membrana partida, mole (pés muda |), blando
(p6s muda 1) e apresentando odores estranhos. Os resultados obtidos foram
registrados em uma planilha de recebimento da matéria-prima (Anexo 1).

A etapa de recepcao constitui no primeiro Ponto Critico de Controle
(PCC-1), pois esta é uma etapa de fundamental importancia para identificar os
potenciais perigos fisicos, quimicos e microbiolégicos que possam prejudicar o
aproveitamento da matéria-prima e a seguridade do produto final.

Figura 2 - Camarao desembarcado na industria R&B.

3.1.3 Lavagem

Apo6s a avaliagdo inicial, os camardes foram colocados no tanque
separador de gelo (Figura 3) onde foram submetidos a uma lavagem com agua
gelada e clorada a 5ppm de cloro residual, mantida a temperatura inferior a 5°C
pela adigdo constante de gelo e renovacdo apds a chegada de cada lote de
camardo. Este procedimento teve como objetivo manter a boa qualidade da
matéria-prima, inibindo reagdes enzimaticas e o desenvolvimento de

microrganismos.



Figura 3 - Camarao sendo colocado no tanque separador de gelo na
recepgao da industria R&B.

3.1.4 Selegao e inspecéo

Depois da lavagem (area suja) os camardes entram no saldo de
beneficiamento (area limpa), por meio de uma esteira que sai do tanque
separador de gelo. Esta area é isolada entre si por uma barreira fisica de
concreto e uma janela de vidro evitando assim contaminacgdo cruzada.

Figura 4 - Operarias na esteira de selegdo manual na indtstria R&B .



z

A selecdo do camardo é realizada através de esteira de selecao no
saldo de beneficiamento mantido na faixa de temperatura de 18°C a 19°C,
onde operarias treinadas dispostas ao longo da esteira (Figura 4) realizam a
selecdo para retirada de camardes que ndo apresentem conformidades tais
como: cabeca caida, melanose, necrose, mole (p6s muda [), blando (p6s muda
Il) cefalotérax solto, cabega vermelha e também retirada de pequenos peixes,
madeiras, pedras, cascalhos e outros perigos fisicos, bem como, os camarées
gue apresentavam odores estranhos.

Os camardes retirados durante a selecdo sdo armazenados em camara
de espera, cuja temperatura varia de 0°C a 5°C, para posterior utilizacdo no

processamento do camardo. Para o produto chamado de camardo sem cabeca

congelado ou camardo “head-less” sdo usados aqueles com textura mole,

blando, cabeg¢a vermelha e cefalotérax solto. Para o produto denominado de
camarao descascado congelado sao utilizados aqueles que apresentam

melanose, necrose e hepatopancreas rompido.

Tanto a temperatura quanto a cloragdo da agua sdo monitorados de
hora em hora, por um funciondrio especifico para esta funcdo. Para a
verificagdo da temperatura o funcionario utiliza um termémetro digital (Figura
5), com temperaturas de 0°C a 5°C. Ja para a cloragdo da agua foi utilizado um
kit (Figura 6) contendo solugdo de orto-Toluidina onde se determina o teor
residual de cloro ativo, pela comparacao de cores.

Figura 5 - Termdmetro digital utilizado no beneficiamento do camaréao na
industria R&B.
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Figura 6 Teste da concentracdo de cloro da agua utilizada no
beneficiamento do camarao na indastria R&B .

3.1.5 Classificacao

Depois que os camardes passam pela esteira de selecdo, eles séo
lavados novamente em um tanque, contendo agua clorada a 5ppm e gelo em
uma temperatura que deve ser inferior a 5°C. Em seguida por meio de uma
esteira elevatéria (Figura 7) sdo conduzidos para a maquina classificadora
composta de cilindros de aco inox, dispostos lado a lado. A distancia entre os
cilindros, € que vai determinar a classificagdo da matéria prima. Antes da
operacdo, a maquina foi regulada para que tivesse uma classificacdo por
tipo/tamanho (Tabela 1). Nela, os camardes passam pelos cilindros e caem em
uma das quatro saidas (bocas), sendo classificados de acordo com abertura e

o tamanho do camaréo.
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Figura 7 Esteira elevatéria da maquina classificadora da industria R&B.

Tabela 1 Classificacdo do camardo inteiro congelado (“Head-On”),
industria R&B.
TIPO PECAS/kg | QTDE MEDIA PESO (g)
(CX 2 kg) (CX 2kg)
u/10 7-8 14-16 15 >100
10/20 14-16 20-40 30 100,0-50,0
20/30 27-28 42-60 50 50,0-33,3
30/40 34-36 62-80 70 33,3-25,0
40/50 44-46 82-100 90 25,0-20,0
50/60 54-56 102-120 110 20-16, 7.
60/70 64-66 122-140 130 16,7-14,3
70/80 74-76 142-160 151 14,3-12,5
80/100 88-92 162-200 181 12,5-10,0
100/120 | 108-112 202-240 221 10,0-8,3
120/150 | 138-142 242-300 271 8,3-6,7
150/200 | 168-172 302-400 351 6,7-5,0
200/300 | 250-260 402-600 501 <5,0

Os camardes caem pelas bocas, seguidas de pequenas esteiras (Figura
8), onde operarios treinados finalizam manualmente a tarefa de classificacéo,
pois a eficiéncia da maquina é em torno de 70%.Todos esses procedimentos



12

s3o realizados sob fiscalizagdo do encarregado do controle de qualidade. Em
seguida, os camardes foram acondicionados em monoblocos de plasticos e

conduzidos para pesagem e embalagem primaria.

Figura 8 - Esteira menor com camardo classificado e selecionado pelas
operarias da industria R&B.

Essa etapa do processamento corresponde ao segundo Ponto Critico de
Controle (PCC2) referente a fraude econdmica, pois, além do percentual de
erro que a maquina pode apresentar (30%), o desajuste dos cilindros pode
aumentar este percentual, acarretando na falta de uniformidade no lote, que é
inadequada para os padrées de importagéo. E como ha manipulacéo direta dos
operarios pode ocorrer classificacdo errdnea (falha humana). Entdo se faz
necessario monitoramento das maquinas e do pessoal envolvido para que
possa evitar possiveis erros. O encarregado pelo controle de qualidade, verifica
a pesagem da caixa, realiza o teste de uniformidade, classificacdo e o total de
camardes com defeitos. Esse procedimento & registrado em uma planilha e
assinado pelo encarregado do controle de qualidade (Anexo 2).

Se detectado algum tipo de desvio de classificagéo, o responsavel pelo
controle de qualidade informa ao encarregado da producéo, que ira tomar as
devidas medidas corretivas tais como: calibracdo da maquina classificadora

e/ou separacao do lote irregular para uma nova classificago.
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3.1.6 Pesagem e embalagem primaria

Depois de classificados, os camarbes sdo pesados (Figura 9) e
acondicionados em caixas de papeldo parafinado, denominada de embalagem
primaria (Figura 10) com capacidade de 2 kg (4,4 libras). Na embalagem
constam as informacdes sobre o nimero do lote, data do processamento, tipo e
classificagdo do camarao, peso, temperatura de armazenamento, n° do SIF e
registro do MAPA.

Figura 9 - Camarao inteiro (“Head on”) sendo pesado na industria.

Figura 10 - Embalagem primaria utilizada no beneficiamento indtstria R&B.
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Para evitar fraude econémica, as funcionarias pesam os camardes em
recipientes plasticos vazados (drenagem da agua) para que ndo ocorram
alteracGes no peso final. Para garantir que o peso liquido final na embalagem
primaria ndo seja inferior a 2 kg, a quantidade de camardo pesada sempre &
superior ao peso declarado na embalagem, ou seja, 2,070kg/caixa. Esse
acréscimo de peso é utilizado para compensar a perda de liquidos durante o
congelamento e descongelamento.

Para isso € necessario que as balangas estejam devidamente aferidas e
calibradas, ja que um erro no peso declarado pela industria acarretara em
fraude econémica ao consumidor, assim comprometendo a credibilidade da
mesma. Esta etapa corresponde ao terceiro Ponto Critico de Controle (PCC-3).

Faz-se necessario fazer o teste da uniformidade, onde s&o retirados dez
camarbes maiores e dez menores que estdo dentro de uma embalagem
primaria. Os camarbes sdo pesados e os valores usados para calcular a
uniformidade através da divisdo do peso dos maiores pelo peso dos menores.

Quanto mais préximo de 1,0 for o valor, mais uniforme sera o lote. O

valor maximo de uniformidade aceitavel é de 1,30.

3.1.7 Congelamento

A técnica de conservacéo utilizada pela inddstria de beneficiamento do
camarao € o congelamento. As etapas anteriores devem acontecer no menor
tempo possivel no sentido de proteger o produto da formacdo excessiva de
cristais de gelo, das reacdes enzimaticas e agdo microbiana. Apés pesagem e
acondicionamento, as embalagens primarias, contendo os camardes, foram
arrumadas em bandejas de ago inox em carrinhos (Figura11) para os tneis de
congelamento que possuem um sistema de ar forgado, com temperaturas em
torno de -30°C a -35°C, por um periodo de 8 a 10 horas, até que o produto
atingisse uma temperatura de -18°C em seu centro térmico.

O funcionario responsavel monitorava de hora em hora as temperaturas
dos tuneis de congelamento, camaras de estocagem e cdmara de espera pelo
computador (Figura 12) localizada no laboratério de controle de qualidade da
industria.
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Figura 11 - Embalagens primarias organizadas no carrinho antes do
congelamento na industria R&B.

LA BRI 2 e .m
0.3

e N .

Figura 12- Controle computadorizado das temperaturas das cémaras
frigorificas na R&B.
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3.1.8 Embalagem secundaria

Depois de congelado, o produto ja esta pronto para seguir para sala de
embalagem, onde sera colocado na embalagem secundaria denominada de
“master Box” (Figura13) com capacidade para 10 caixas de 2,0 kg totalizando
20 kg (44libras). A legislacdo exige que a discriminacdo com as mesmas
informagdes da embalagem primaria. Sdo lacradas com fitas adesivas e com
fitas plasticas através da maquina de arquear. O camardao apds seu
beneficiamento e estocagem congelada a -18°C tem uma vida util de 18

meses.

Figura 13 - Embalagem secundaria utilizada no beneficiamento do camarao
da R&B.

3.1.9 Estocagem

A embalagem secundaria foi levada a camara de estocagem (Figura 14)
e colocadas sobre sacos plasticos e separadas por lote. Nas camaras de
estocagem a temperatura € mantida em torno de -25°C.
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Figura 14 - Embalagens secundéarias sendo colocadas na camara de
estocagem da industria R&B.

3.1.10 Expedicao

Na R&B Aquicultura, Comércio, Exportacdo e Importagdo Ltda. possui
uma porta para a area de expedicdo que permite o encaixe da porta traseira
dos caminhdes frigorificos. Estes contéineres estdo com a temperatura igual ou
inferior -18°C, sendo lacrados pela inspecdo Federal, para embarque em

navios.

3.2. Camarao sem cabeca congelado (“Head-less”)

As principais etapas do processamento do camardo sem cabeca

congelado ou camardao “head-less” estdo mostradas no fluxograma do

processo (Figura 15).
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Figura 15 -  Fluxograma operacional do camardo sem cabega congelado
(“Head-less”), utilizado pela R&B. *PCC = ponto critico de

controle.
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3.2.1 Matéria-prima e camara de espera

O camarao de cultivo sera descabecado em duas situagdes: quando ja
vem a recomendacdo das fazendas ou aqueles que nao estdo dentro dos
padroes de qualidade para serrem beneficiados como inteiro congelado por
ndo apresentarem as conformidades necessarias. Estes sdo encaminhados
para cdmara de espera, em monobloco de gelo em uma temperatura de 0°C a
5°C, onde posteriormente serdo descabecados e processados. Vale ressaltar
que no descabecamento a matéria—prima perde 35% do seu peso inicial, e

normalmente é direcionado ao mercado local.

3.2.2 Descabecamento / Lavagem

O camardo é descabecado manualmente por operarias treinadas,
dispostas dos dois lados das mesas semi-automatica, de dupla canaletas com
torneiras acopladas (Figura 16) com agua corrente gelada e clorada a 5 ppm
para lavagem dos camardes.

Figura 16 - Operarias na mesa semi-automatica de dupla canaleta retirando
manualmente o cefalotérax na industria R&B.

Ap6s o descabecamento o produto foi acondicionado em monobloco
contendo gelo em escama para depois ser lavado. Ap6s a retirada do
cefalotérax os camardes sdo conduzidos para tanque separador de gelo onde
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passam por uma nova lavagem com agua gelada em torno de 5°C e clorada a
S5ppm.

Os residuos sdo constantemente eliminados e direcionados a uma
lavadora rotativa (Figura17) localizada na parte exterior do saldo de

beneficiamento, de que vao para um aterro sanitario.

Figura 17- Lavadora rotativa da industria R&B.

3.2.3 Selecdo / Classificacao

Na etapa de selegdo, as funcionarias fazem o mesmo procedimento
descrito no camaréo inteiro congelado (“head-on”) onde os com defeitos foram
destinados ao descarte para ser processado como camardo descascado
congelado.

A classificacdo do camardo sem cabeca é feita através da maquina
classificadora e manualmente por funcionarias capacitadas. O camarao “Head-
less” é classificado por libras e apresentam valores diferentes do camardo
inteiro (Tabela 2).
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Tabela2 -~ Classificagdo do camardo sem cabegca congelado (“‘Head-

less”), utilizada na industria R&B.
CAMARAO SEM CABECA - “HEAD LESS”

MEDIA QTDE MEDIA
ne pegas/Ib (CX1kg) | (CX2kg) PESO (g)
U/15 13-14 26-28 27 > 30
16/20 17-18 34-36 80 28,3-22,7
21/25 22-23 44-46 101 21,6-18,1
26/30 27-28 54-56 123 17,4-151
31/35 32-33 64-66 145 14,6-12,9
36/40 37-38 74-76 167 12,6-11,3
31/40 34-36 68-72 154 14,6-11,3
41/50 44-46 88-92 198 11,0-9,0
51/60 54-56 108-112 242 8,9-7,5
61/70 64-66 128-132 287 7,4-6,5
71/90 78-82 156-164 352 6,4-5,0
91/110 98-102 196-204 441 4541
111/130 118-122 236-244 529 4,0-3,5

Obs: 01 libra =453 g
3.2.4 Pesagem / Embalagem primaria

Apds passar pela maquina classificadora o camardao € pesado em
recipientes vazados, para escoamento da agua, em balancas eletronicas
aferidas e calibradas. Em seguida os camarbes s&do colocados em sacos
plasticos de polietileno e arrumados em caixas (embalagem primaria) com
capacidade de 2 kg (4,4 libras). Neste momento foi adicionada agua (400 a 500
mL) gelada clorada a 5 ppm que tem como objetivo prevenir a desidratagdo do
camaréao durante o congelamento.

Por fim, foram arrumados em bandejas sobre carrinhos para a etapa de
congelamento.

3.2.5 Congelamento, embalagem secundaria, estocagem e expedigao.

As etapas de congelamento, embalagem secundario, estocagem e
expedicdo do camardo sem cabega sdo as mesmas descritas anteriormente
para camaréo inteiro.
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4. ANALISES LABORATORIAS

Durante todo o beneficiamento do camaréo, existe uma preocupacgao de
preservar ao maximo as caracteristicas organolepticas do produto, com o
intuito de garantir as exigéncias do mercado consumidor. Com a finalidade de
se obter um produto final de boa qualidade, a R&B realiza andlises laboratoriais
da matéria prima a ser processada no laboratério préprio da industria.

Essas analises visam avaliar caracteristicas como: cor, sabor, odor,
textura, resisténcia a melanose e defeitos de diversas ordens. Conjugadas com
as andlises sensoriais encontram-se as analises quimicas laboratoriais.
Contudo, essas andlises devem obedecer de forma muito rigorosa e criteriosa
a todas as especificagdes, exigéncias do consumidor e seus padrbes de
qualidade, garantindo assim o fornecimento de um produto de alta qualidade.

4.1 Avaliagdes da cor, odor, sabor e textura.

O procedimento para verificagdo da cor, odor e sabor é atribuido através
do cozimento de 10 camardes (Figura 18) por um tempo descrito na (Tabela 3).

Figura 18 - Cozimento do camarao utilizada na industria R&B.
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Tabela 3 - Tempo de cozimento dos camardes utilizado pela indistria R&B.

Camarao pequeno

(80/100, 100/120, 120/150). 2 minutos

Camarao médio ;
(60/70, 70/80). 3 minutos

Camaréo grande

inutos 20 seg.
(40/50, 50/60). 3 minutos 20 seg

Apo6s o tempo de cozimento os camardes foram esfriados em agua
corrente, onde a cor foi definida de acordo com o cédigo (A1, A2, A3, A4, A5),
variando de vermelho mais claro para mais escuro. Uma vez firmada a cor do
camarao ela foi rotulada e monitorada desde o inicio do processo nas caixas
primarias até a embalagem nas caixas secundarias. A cor do camaréo é
registrada nos mapas de controle de qualidade da recepgao (Anexo 1).

Em relagé@o ao odor foi avaliado inalando-se cuidadosamente os vapores
do camardao cozido. Odores amoniacais e/ou fortemente sulfurados s@o
indesejaveis.

Para verificagdo do sabor e textura é feita através da degustacdo da
cabeca e cauda de acordo com o padréo descrito na (tabela 4).

Tabela 4 - Tabela de classificacdo do sabor do camardo utilizada na
industria R&B
Bom A cabeca e cauda do animal sdo de sabor gostoso,

doce e agradavel, préprio do camarao.

Suavemente amargo | A cabeca do animal tem um sabor amargo, mais néo é
ruim e se pode comer. O sabor forte amargo ndo é
aceitavel.

Sabores estranhos Nao é aceitavel nenhum sabor ndo natural do camarao
(milho, barro, lama, etc.), estes lotes devem ser
classificados e processados como subprodutos e
dependendo da gravidade podem ser rejeitados
completamente.

Areia Neste caso, avalia-se a cabecga e cauda por separado
e é classificado como presencga ou auséncia de acordo
ao padrao: Sem areia = 0%, leve = 30%, presenga =
acima de 35%.
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4.2 Resisténcia a Melanose

O teste de resisténcia a melanose consiste na cocgéo de 10 camardes
por 3 minutos. Apés esse procedimento, os camardes cozidos sdo deixados em
temperatura ambiente (Figura 19) juntamente com outros 10 camardes crus por
um periodo de 8 horas (esse tempo vai depender do comprador).

Os camardes foram monitorados a cada hora para identificar o
aparecimento de manchas escuras (melanose), para a empresa poder avaliar a
qualidade do camarao fornecido quanto ao manejo e investigar se a quantidade
de metabissulfito de sédio utilizado na despesca foi suficiente ou ndo para

evitar a melanose.

Figura 19 - Teste de resisténcia 4 melanose realizado no laboratério da
industria R&B.

4.3 Conformidades dos camaroes

Para analisar o percentual de defeitos, os funcionarios responsaveis pelo
laboratério retiram e contam os camardes defeituosos em 1 kg da amostra. Os
principais defeitos apresentados foram melanose, necrose, pés muda |, pés
muda Il, cefalotérax solto, hepatopancreas estourado, cabega vermelha e

outros.
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Esses defeitos foram registrados em planilhas para monitoramento da
qualidade do camardo recebido para analise e possiveis agdes corretivas.
(Anexo 1).

4.4 Determinacao do teor residual de diéxido de enxofre (SO,)

Sulfitos sdo preservativos permitidos pelos paises europeus, Estados
Unidos e Canada. Os agentes sulfitantes mais usados em alimentos sao
metabissulfito de sédio (Na»S20s), bisulfito de sédio (NaHSOs), sulfito de sédio
(NazS03), metabissulfito de potassio (K2S20s) e bisulfito de potassio (KHSO3).
A industria R&B, seguindo as BPF utiliza o metabissulfito de sédio.

Nos Estados Unidos (CODEX ALIMENTARIUS, 1981) e Brasil (ANVISA,
1988) admite-se um limite maximo de 100ppm de diéxido de enxofre residual
(SO- residual) para crustaceos e moluscos crus manipulados dentro das Boas
Praticas de Fabricagdo (BPF), mas a presenca do aditivo deve ser declarada
no rétulo como um ingrediente (ANEXO 2). Em excesso, os agentes sulfitantes
podem causar reagdes alérgicas no consumidor,

Para determinar o teor de diéxido de enxofre residual a industria R&B
utiliza dois métodos: o iodométrico e o Monier Willams, que é o método aceito

pelo mercado Europeu.

4.4.1 Teste lodomeétrico

O teste iodométrico consiste em pesar 50g (Figura 20) do musculo do
camarao (cauda), cortado em tamanhos bem pequenos, em seguida coloca-se
em um bécker com 100mL de agua destilada, cobrindo com um papel aluminio
e agitando por 3 minutos.

Passado 10 minutos retira-se 10mL do sobrenadante (agua do camaréo)
e transfere para um bécker de 250 mL, adicionando 1,4 mL de acido cloridrico

e 1mL de amido a 1%.
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Depois a solucéo foi titulada com iodo 0,635% até ocorrer a mudanca de
cor da solucdo de transparente para azul, aguardando sua permanéncia por até
20 segundos, que indicou o final da titulagdo. Apds realizou-se o seguinte

calculo:

V x 5.000
P

SO, residual (ppm oumgkg ') =

Onde:
V = volume da solucéo de iodo gasto na titulagdo (mL)

p = peso da amostra (g)

Figura 20- Musculo do camardo sendo pesado para o teste iodométrico
realizado no laboratério da industria R&B.

4.4.2 Teste Monier-Williams

O método Monier-Williams consiste em pesar 50g do musculo do
camaréo, homogeneizando com 200 mL de agua destilada e transferir para um
baldo de reacdo. No bulbo em forma de U sdo adicionados 5 mL de perdxido
de hidrogénio e no erlenmeyer sdo adicionados 15 mL de peréxido de
hidrogénio (H20,) solucéo 3%.

Depois se procede com a montagem do sistema (Figura 21) composto
por manta aquecedora+ baldo de reacdo +condensador +bulbo T+ erlenmeyer
+ (bulbo U). No baldo de reacéo a amostra é colocada juntamente com 60 mL
de HCL (medido na proveta de 100 mL) diluido com agua na proporgéo 1:2.
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Em seguida, o fluxo de agua no condensador é aberto e a manta
aquecedora é ligada em sua poténcia maxima até o inicio de ebulicdo de 15 a
20 minutos, apés este intervalo a temperatura é baixada mantendo a ebuligéo
suave por 60 minutos. Ao fim da destilagcdo lava-se o bulbo U com 10 mL de
agua destilada que séo transferidos para o erlenmeyer. Sdo adicionados 3
gotas do indicador azul de bromofenol e o destilado € titulado com solugéo
aquosa de hidroxido de sédio (NaOH) 0,1N

O branco é preparado, colocando 20 mL de peréxido de hidrogénio 3% e
a ele séo adicionados 3 gotas do indicador e titulado com NaOH 0,1N.

Para calcular o teor residual de SOz, mg/kg ou ppm, utiliza-se a seguinte

formula:

S0, residual (ppmoumgkg ') = % xfx1.000x3,2xp

Onde:

Vp = volume da solugéo de NaOH 0,1N gasto na titulacdo do branco (mL)
V. = volume da solugdo de NaOH 0,1N gasto na titulagdo da amostra (mL)
f = fator da solugédo de NaOH 0,1N

p = peso da amostra (g)

Figura21 - Aparelho utilizado para andlise do teor de dioxido de
enxofre (SO), pelo método Monier-Williams, realizado no
laboratério da industria R&B.
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5 - HIGIENIZAGAO DA INDUSTRIA

A higienizagdo na industria € de suma importancia para a manutengéo
de todos os padrées de qualidade do produto, pois o alimento pode sofrer
contaminacdo cruzada em varias etapas do processo. Essas contaminagdes
podem ocorrer devido a instalagbes ou equipamentos inadequados, a ndo
implementacdo dos procedimentos descritos no APPCC da industria, ou
mesmo uma sanitizagdo do ambiente ineficiente. Durante todo processo de
beneficiamento, o pescado entra em contato com varios tipos de superficie de
diversas instalagbes, equipamentos utensilios e as proprias maos dos
operarios, assim como o ar do ambiente onde se encontram.

Ent&o para assegurar um controle sistematico do processo produtivo, de
forma dindmica, a R&B Aquicultura adota programas de Boas Préticas de
Fabricagdo (BPF) e Procedimentos Padrées de Higiene Operacional (PPHO),
que sdo consolidados e ajustados para a efetiva implementacdo do plano
APPCC.

5.1 Higienizaga@o do salédo de beneficiamento

Ap0s o processamento, todos os equipamentos, utensilios, piso, paredes
e ambiente s&o limpos e sanitizados. Tudo para evitar o acimulo de residuos
que favorecam o desenvolvimento microbiano. A limpeza foi efetuada através
de uma lavagem prévia com agua (Figura 22), aplicacdo de detergentes e
enxague, com o objetivo basico de remocdo dos residuos organicos e minerais
das superficies.

A sanitizacao é realizada para que os equipamentos e utensilios que
entram em contato com alimentos, ndo contaminem ou aumentem a carga
microbiana.

A pré-limpeza consiste em preparar a area e equipamentos para
limpeza. Onde estdo envolvidos os passos como a remocdo de todos os
produtos da area, protecdo de componentes sensiveis e o material de
embalagem e remocdo das sujidades grosseiras. Em seguida, realizou-se uma
lavagem com agua para remog¢do de pedagos ou restos de produtos e

sujidades e foram aplicados detergentes apropriados.



29

Uma lavagem final com agua sendo aplicado produtos quimicos para

destruir a maioria dos microrganismos na superficie e depois o enxague.

Figura 22 - Limpeza dos equipamentos utilizados no processo de
beneficiamento do camardo na industria R&B.

5.2 Higienizagdo dos funcionarios

A higiene pessoal € um outro ponto que requer muita atencéo e deve ser
observado e controlado com rigor em todas as industrias, principalmente nas
que lidam com géneros alimenticios.

O processo de higienizacdo dos funcionarios inicia-se ao chegar na
industria, onde todos vestiram uniformes brancos e limpos, botas de borrachas
limpas, touca e mascara.

Na entrada do saldo de beneficiamento tem um gabinete de
higienizacdo, onde 0s mesmos ao entrarem passavam por uma maquina de
lavagem automatica de botas (Figura 23), para remog¢éo de residuos, dirigiam-
se as pias (Figura 24) que sdo acionadas por pedais para que nao haja
contaminagdo cruzada para lavagem das maos e antebracos com agua
corrente clorada e detergente neutro, em seguida imergiam as mdos em uma
solucdo antibacteriana a base de iodo. Passavam por um pedilavio (pequeno
reservatorio contendo agua clorada a 5 ppm) que visa concluir o processo de

desinfecgdo com maior eficiéncia. Por dltimo recebiam luvas descartaveis.
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6. CONSIDERAGOES FINAIS

O Estagio Supervisionado como requisito para conclusdo do Curso de
Engenharia de Pesca proporciona ao aluno uma oportunidade de aplicar
conhecimentos adquiridos durante a graduacdo a vivencia pratica e também
compartilhar experiéncias com profissionais da area.

Na R&B Aquicultura foi possivel acompanhar todas as etapas que
envolvem beneficiamento do camaréo, verificar os Procedimentos de Higiene
Operacional, Andlises de Perigos e Pontos Criticos de Controle e as Boas
Praticas de Fabricagdo (BPF) que hoje, sdo ferramentas de qualidade exigidas
pelos mercados importadores. Qutro fator importante é o conhecimento que se
obtém através da convivéncia com as diversas situagdes, fazendo com que o
aluno se torne um profissional ainda mais qualificado para o mercado de

trabalho.
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8. ANEXOS

R&B AQUICULTURA COMERCIO, EXPORTACAO E IMPORTACAO LTDA.

CONTROLE RECEBIMENTO DE MATERIA-PRIMA

Ponto critico de controle — 1 Recepgdo de Crustdceos —PCC 1

Camarao: Inteiro ( ) Sem cabeca( )
Perigo: Limites Criticos: Freqiiéncia:
1. Decomposigdo 1. Auséncia 1. A cada lote recebido
2, Contaminagio Quimica|2. Auséncia—zero 2. O lote — amostras no inicio, meio
(Hidrocarbonetos} e final do recebimento
3. Residuo de Sulfito 3. 100ppm teste quanmtitativo ¢{3. Amostragem: 10 pegas/
80ppm teste semi-quantitativo
4. Manchas negras (melanose) 4. Zero no misculo e 5% na|4. O lote/10 amostras
carapaga
5. Mercirio 5. <0,5ppm 5. Porlote 05 pegas/ a cada 6 meses
6. Pestividas, drogas veterindcias |5 Tabelal-MA. 6. Acads6meseS
7. Bactérias patogénicas 7. Tabelall - ANVISA 7. Acada2meses g&——
Data: /[ SIF: Fomecedor:
Pesca artesanal { ) Pesca industrial ( ) Produgdo propria{ ) Cultivo( )
Mestre do barco:
Legenda: S (Satisfaz) NS (Nao satisfaz)
LOTE
Avaliacdo Amostra Amostra Amostra Amostra Amosira
2 28 1 22 1S 2? I 20 g 27
Temperatura < 5°C
Odor
Aparéncia
Textura =

Coloragdo

9 Presenga de sal
Presenca de dleo
Material estranho
Sulfitos

Melanose
Qutros:
Obs.: Gelo { ) Suficiente () Insuficiente () Semgelo
Agoes correfivas:
() Recapacitagdo pessoal ( ) Rejeitar ( ) Adicdo de gelo ( ) Destino ao descasque
( ) Retrolavagem acima de 80ppm feste semi-quantitativo e 100ppm teste quantitativo para

restabelecer o nivel permitido

( ) Orientar fomecedor ( ) Reavaliar sensorialmente { )R&Gtabelecer temperatura
( ) Realizar exame laboratorial () Reclassificar ( ) Substituir pessoal
{ ) Deter operagdo ( )} Outros:

Conclusio:
( ) Lote aceito ( ) Lote rejeitado ( ) Lote parcialmente aceito
Realizado por: Supervisionado por:
Data: / !
Anexo 1 — Planilha de controle do recebimento da matéria-prima utilizado

na industria R&B.




CONTROLE DE QUALIDADE

AVALIACAO DE PROCESSAMENTO DE CAMARAQ

7 Camarao Inteiro Congelado [ Camarzo Fresco Inteiro DATA: LOTE:
: MARCA:
1 Camarso Sem Cabeca Congelado [J camar#o Fresco Sem Cabega FORNECEDOR:
b VIVEIRO/BARCO:
7 Camarao PUD [ Camargo P&D [ Brochette [ Broken PESO - kgHi __hHr h
o CAIXA O SACO SO, Residual

oCutve O BANDEJA O Processamento g‘r_ l,; o
oPescaButratva | | o2kgn1kgo 05K | | O Produto Acabado PA-

AMOSTRA

10

AP0 DECLARADG:

[PESO BRUTO (g)

PESOHQUIDO (g

CONTAGEM CAIXA

CONTAGEM ¢€Kg/jibra

ACIMA

o ABAIXO

[ ONIFORMIDADE

POS-MUDPA

NECROSE LEVE
NE GRAV

MELANOSE

DETERIORABO

DESIDRATADO

MEMBRANA PARTIDA"

DEFORMIDADE

QUEBRADO

HEPATOP. ROMPIDO

CEFALOTORAX-SOLTO -

PLEOPODOS

MACHUCADO::

[
TELSON/UROPODOS
QUEBRADO ou AUSENTE

CEFALOTORAX FLA CIDO -

AUSENCIA DE SEGMENTO

OUTRAS ESPECGIE

= i xR R

T CLASSE - . .. 2 | R e : ;
PEDACOS ; 3 s i : : 3 ;
TOTAL " o $- ' : e 3 37 T ; 3
'BSERVACOES:

PROBLEMA IDENTIFICADO ACOES CORRETIVAS
= Material estranho oS ¢ao de lote para avaliagh

2 Classificacio Incorreta

o Restabelecer classificacio correta

3 Marcacio inadequada de embalagsm o Restabelecer pesa; cometa
2 Peso Liquido Incorreto o Substituir balanca
3 Uniformidade insat o Recalibrar / aferir balanca
o Ajustar méquina classificadora
o Orientar responsavel pela operaca

RESPONSAVEL

‘CONTROLE DE QUALIDADE

Anexo 2 -

industria R&B.
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Planilha de controle de qualidade da matéria-prima utilizado na
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