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ACOMPANHAMENTO DAS ATIVIDADES DESENVOLVIDAS NO
BENEFICIAMENTO INDUSTRIAL DO CAMARAO MARINHO, COM ENFASE A
TEMPERATURA.

MATHEUS MENEZES MARTINS

1. INTRODUCAO

A producdo comercial do camarao marinho Litopenaeus vannamei,
cultivado no Brasil cresceu de forma consistente e sustentavel a partir de 1997. A
area cultivada passou de 3.548ha em 1997 para 14.824ha em 2003, significando

um aumento de 317,81% no periodo de 7 anos.

Os niveis de produtividade passaram de 1.015kg/ha/ano em 1997 para
6084kg/ha/ano em 2003, representando um aumento de 499,41%, o que indica o
intenso processo tecnoldgico a que a atividade vem sendo submetida. A producao
nacional teve o crescimento bastante expressivo neste periodo, passando de
3.600toneladas em 1997 para 90.190toneladas em 2003 (ABCC, 2004a).

Com o crescimento da producdo comercial do camarao houve a
necessidade de ampliacao e eficiéncia tecnoldgica no beneficiamento do camarao,
tornando-se necessario a existéncia de centros de processamento para qualificar

esse camarao.

Os dados revelados pelo censo de 2003 mostram a existéncia de 42

centros de processamento que trabalham com o camarao marinho, distribuidos



em 10 estados da federagdo, cuja capacidade total instalada para
beneficiamento/congelamento é de 262.000ton/ano, estando aptos para atender

tanto o mercado nacional como o Internacional (NUNES, 2004a)

Estes numeros representam um consideravel crescimento do setor de
processamento do camarao cultivado, tanto em numero de unidades quanto em
capacidade de processamento, em relacao ao censo de 2002 que registrou 38

unidades e capacidade de processamento de 390toneladas(NUNES, 2004b).

Acontecimentos recentes estdo afetando toda a cadeia produtiva do

camarao, incluindo o segmento final de beneficiamento.

Em decorréncia da necrose infecciosa muscular, IMNV no camarao,
ocorreu um declinio da atividade com consequiéncias em toda a cadeia produtiva,
prejudicando assim um grande numero de empregos diretos e indiretos,

empresarios e produtores de carcinicultura.

Em paralelo, ainda surgiu a acusacao de "dumping" com o camarao
brasileiro. Trata-se de uma taxa criada por entidade norte americana contra alguns
paises exportadores, entre eles o Brasil, inviabilizando o comércio de camarodes
marinhos para a maioria das firmas exportadoras brasileiras. Seis paises estao
envolvidos nesse processo antidumping (Brasil, China, Tailandia, india, Vietna e
Equador). A maioria das firmas exportadoras foram taxadas com 23,7% (ABCC,
2004b)

Como se comprova através destes ultimos fatos, houve um decréscimo
substancial na producdo do camarao brasileiro, bem como uma diminuigdo na sua
demanda pelos paises importadores, em contrapartida aumentou as exigéncias
para que este produto alcance o mercado internacional. Portanto, a manutencao
da baixa temperatura do produto, desde a sua coleta até a expedicao, tende a ser
um fator consideravel para se evitar que alteragdes indesejaveis ocorram, haja

vista que uma vez perdida, a qualidade do produto néo podera ser restabelecida.



Essa tendéncia atual fez o importador brasileiro buscar novos mercados
compradores na Europa, destacando-se atualmente paises como Franga e

Espanha, como importadores do camarao brasileiro



2. DESCRICAO DA INDUSTRIA

Este relatério € resultado do estagio realizado no periodo de agosto a
setembro de 2005, na Industria do Pescado Ltda — CELPEX, registrada sob o SIF

de numero 984, localizada no Distrito Industrial de Maracanau-CE..

O entreposto de pescado esta incluido na relacao dos estabelecimentos
habilitados para o mercado Internacional, para os produtos: Cauda de lagosta
congelada, camarao fresco (inteiro e sem cabecga), camarao congelado (inteiro,
sem cabeca e descascado), pois tem implantado o Programa de Controle de
Garantia de Qualidade, com base no sistema de Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle - APPCC.

Esta empresa de beneficiamento de camarao é relativamente recente
no parque industrial de pescado do nosso estado, e teve inicio em setembro de
2002. Sua equipe técnica € composta pelo Eng®. de Pesca Cristiano Gomes
Teixeira, e pela Eng®. de Alimentos Chistiane Melo, que atuam como gerente de
producao e de controle de qualidade, respectivamente. Atualmente a industria
conta com 95 funcionarios, e terceiriza os servicos de lavanderia e combate a
pragas. Atualmente duas linhas de produtos sdo elaboradas: o camarao inteiro
congelado e o camarao sem cabeca congelado, ambos proveniente das fazendas
de cultivo. Seu trabalho principal € de prestacao de servicos para algumas firmas

de exportacdao de camarao.

A industria tem uma estrutura fisica moderna com area total de 2.228,4
m2, projetada para o beneficiamento do camarao. O frigorifico tem 3 (irés)
camaras de estocagem com capacidade para comportar respectivamente 180, 220
e para 260 toneladas/dia. Possui uma estacao de tratamento de agua, na qual
estdao contidas 3 caixas d’dagua que juntas totalizam 180 metros cubicos. A
capacidade maxima de producéo de gelo € de 50 toneladas/dia produzidos por

duas fabricas de gelo em escama, que funcionam por um periodo diario de 6 a 8



horas. A unidade frigorifica tem 02 cdmaras de espera de 50 ton/dia; A capacidade
de produgao diaria de camarao sem cabeca € de 20.000kg e de 25.000kg para

camarao congelado.

2.1 -Descri¢ao Gabinete de higienizacao

Este € o local onde devem passar todas os funcionarios ou visitantes
que entrem no salao de beneficiamento da industria, para higienizacao das botas

e das maos.

O gabinete de higienizacao da industria CELPEX possui uma éarea total
de 25, 46 m2. Antes do acesso para a entrada do mesmo, na parte externa,
existem dois pediluvios com capacidade de 150 litros de agua e cada um recebe

77 gramas de cloro em p6 que equivale a uma concentragéo de 250 ppm.

Para a lavagem das botas existem no gabinete 13 tanques de aluminio

com o detergente liquido, e contendo um escovao ao lado de cada um.

Para a limpeza das maos existe na parte interna do gabinete, uma
bancada de marmore com 10 pias, com liberacao da agua das torneiras através
do acionamento com o joelho do usuario. Acima desta bancada, existem porta-

sabéaos, que contém detergente alcalino clorado da marca Kalyclean C220®.

Existe mais um pediltvio entre o gabinete de higienizacédo e o saldo de

beneficiamento, para desinfecgéo das botas lavadas.

Esse procedimento de limpeza e desinfeccao de botas e das maos faz

parte das Boas Pratica de Fabricagao (BPF)



2.2 — Descricao do tratamento de agua

O sistema de tratamento de agua da Industria CELPEX se inicia com a
entrada de agua bruta vinda do Acude Gaviao e transportada pela Cogerh. Essa
agua passa por um misturador coletor de Aagua floculada, onde recebe um
tratamento a base de 25 kg de techon® 7016 e 75 kg de cloro 1 ppm para cada
250 kg de agua. Mensalmente, sdo gastos respectivamente 240 kg e 600kg destes
produtos. Logo apds este procedimento, a agua segue para um filtro decantador,
onde sofre floculagao, isto € as maiores particulas se acumulam no fundo do
mesmo. A agua da superficie passa para um outro filtro, menor, composto de
carvao ativado, areia grossa e areia fina. Anualmente, é feita uma analise para se

saber se é necessario a troca do material constituinte do filtro.

Todos os dias, as 6 horas da manha, ambos os filtros sao lavados e, as
13 horas apenas o filtro pequeno. Na saida deste ultimo, a agua sai com 1 ppm de
cloro, passa para as caixas d’agua 1, 2 e 3 .Um motor de 5¢cv bombeia agua para
a caixa 1 que é direcionada para a sala de maquinas, sistema de compressor e de
refrigeracao. Um outro motor de 7,5cv direciona a égua para as caixas 2 e 3 e
esta, quando passa na tubulacao, recebe através de uma bomba dosadora, 10
ppm de cloro liquido puro e depois segue para o saldo de beneficiamento . A

bomba dosadora injeta no sistema cerca de 20 kg de cloro, diariamente.

Estas 3 caixas d’agua comportam, respectivamente, 70 m3, 60 m3 e 50
m3 de agua. Dao suporte suficiente para uso da industria incluindo a fabricacao de
gelo. A produgdo normal de gelo para 3 dias € de 10 toneladas e o horario de

produgao do mesmo, geralmente, é de meia-noite as 5 horas da manha.



3. DESCRICAO DOS PPHO DA INDUSTRIA

O Programa de APPCC tem como escopo principal proceder o controle
sistematico do processo produtivo, de forma dinamica e proativa. Os
Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO,da sigla em inglés SSOP
— Sanitation Standart Operating Procedures) serao implementados para o controle

de higiene, com o objetivo de garantir o pleno sucesso do Programa de APPCC.

De acordo com as atribuicbes definidas no organograma da empresa,
existira uma equipe de APPCC, responsavel pelo programa de pré-requisitos, que
tera a incubéncia de realizar os procedimentos operacionais, monitorizagéo, acoes

corretivas e seus respectivos registros.

A aplicagéao no campo da higiene e cumprimento dos pré-requisitos a
serem implementados utilizardo as recomendacodes contidas na Regulamentacao
Federal dos Estados Unidos para drogas e alimentos (FDA) constituida dos
documentos “21 CFR Parte 123-17, CODEX ALIMENTARIUS e Regulamento
Técnico do Servico de Inspecao Federal — Ministério da Agricultura Pecuaria e
Abastecimento (MAPA), objetivando propiciar conhecimentos e condicdes

operacionais para uma maior eficacia e seguranca do Sistema de APPCC.

3.1. PPHO 1 - Qualidade da Agua e do Gelo

O objetivo é garantir que a agua que entra em contato com o alimento
ou as superficies de contato do alimento ou é utilizada para fabricacao de gelo,

provenha de uma fonte potavel segura.

A agua e o gelo que entrara em contato com o produto ou o alimento,

deve provir de uma fonte sanitdria segura que, sera tratada completamente



(hiperclorada), além de ser inspecionada a cada 2 horas ou intervalos inferiores,
quando identificada alguma nao conformidade. Nao existem conexdes cruzadas

entre o sistema de agua potavel e o sistema de agua nao potavel.

O Monitoramento do nivel do cloro residual livre € realizado nos pontos
de coletas da unidade de processamento e fabrica de gelo, com a frequéncia
minima diaria de 4 vezes. Também sao monitoradas a vazao e a pressao de agua

nos pontos de uso, para checar o volume de agua necessario para as atividades.

A Acao Corretiva é realizada quando ocorrer nao conformidade com o
aspecto sanitario da agua. Toda producao devera ser retida até a identificagao da

causa, natureza e gravidade do problema.

Todos os Registros e dados de analises relacionados com a seguranca
de agua devem ser arquivados por no minimo 2 anos e a Verificagao ¢ feita, no
minimo 4 vezes ao ano, enviando amostras de agua para exames em laboratorios

credenciados e/ou no préprio 6rgao fiscalizador.

3.2 PPHO 2 - Limpeza das Superficies de Contato com o Alimento

O objetivo é garantir a limpeza e a manutencao da superficie de contato
direto com o produto, incluindo os utensilios, luvas e vestimentas de trabalho,

livres de contaminacgoes.

A inspecao desses utensilios e equipamentos devera ser realizada
diariamente, antes das operacoes, durante as mesmas, nos intervalos de trabalho
e ao final do turno. Todos os utensilios e as superficies de contato com o alimento

durante o processo, serao lavadas e desinfetadas efetivamente.



As luvas e vestimentas de trabalho que entram em contato com o
alimento sao feitas com um material impermeavel e deverao se manterem em

condig¢bes sanitarias limpas.

A periodicidade de lavagem de utensilios e equipamentos pode ser
diaria, semanal ou periodicamente conforme a necessidade, é o caso das unidade

de evaporacao das camaras de refrigeracao.

Todos os empregados que trabalham com o produto cru devem usar

protetores de cabelo, batas, luvas, aventais e botas a prova d’agua.

O Monitoramento é feito por um supervisor e um operario responsaveis
pela limpeza e sanitarizacao do estabelecimento. Os empregados designados
para a lavagem do equipamento e superficie de contato serao capacitados para o
uso correto de detergentes e de desinfetantes. O supervisor efetuara uma
inspecao sistematica para avaliar a eficacia dos procedimentos de higienizacao,

procedendo as anotacdes necessarias, em planilha especifica.

Na Verificacao sera feita a analise microbioldgica, periodicamente,
através de “swab test’” para avaliar a eficacia da limpeza e desinfeccao das
superficies operacionais de trabalho. Esse teste é feito com um esfregaco sobre
as superficies analisadas, com uma haste piastica com algodao esterilizado em

uma das pontas.

3.3 PPOH 3 - Prevencao para a Contamina¢ao Cruzada

O Objetivo é prevenir e proteger os alimentos contra contaminacao
cruzada durante o processamento, causada possivelmente por material estranho
nos produtos, incluindo os utensilios, luvas, roupas de trabalho, tanto do produto

cru quanto do produto processado.
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As luvas dos empregados, aventais, utensilios e as superficies de
contato com os alimentos que estao expostos em contato com as sobras, pisos e
outros objetos nao sanitarios, nao devem entrar em contato com nenhum produto
da area de producgao, sem estarem lavados e desinfetados. A inspecao devera ser

efetuada pelo menos a cada 4 horas durante o processo.

As alimentos, superiicies de contato e materiais de embalagem serao
protegidos da contaminacao causadas por lubrificantes, combustiveis, pesticidas,
produtos de limpeza, fragmentados de metais ou vidros ou outros contaminantes
fisicos ou quimicos. Diariamente, antes de comecar a jornada de trabalho, deve

ser realizada a inspegao.

Os alimentos, superficies de contato e materiais de embalagem serao
protegidos de contaminantes que possam gotejar, drenar ou cair dentro do

alimento. A inspegao deve ocorrer diariamente, durante as operagoes.

A planta € projetada para reduzir o risco de contaminacgao cruzada visto
que algumas sec¢des, incluindo a area suja, néao permitem o acesso de pessoas

para o interior do salao de beneficiamento.

Os agentes toxicos sao identificados, mantidos, usados e armazenados
de maneira que seja evitada a contaminacao do alimento, superficies de contato
ou materiais de embalagem de alimentos.A inspecao deve ser realizada

diariamente, antes de comecarem as operacoes no estabelecimento.

Todos os recipientes pequenos usados para armazenar produtos
toxicos ou atdxicos para uso diario estarao rotulados com o nome do composto ou
ingrediente. Estes recipientes pequenos podem ser mantidos em uma area

especifica para armazenagem, perto da area de producao.

O Monitoramento € feito com um programa de higiene sob avaliagao
periddica, para detectar a presenga de microorganismos. Os operarios e

colaboradores serao capacitados para uso correto dos produtos quimicos.

Acoes Corretivas - qualquer nao conformidade devera ser procedida a

recapacitacao do pessoal, separagao do produto até a solugcao do problema.
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Os Registros com os resultados das analises laboratoriais relacionados
com a compra e uso de agentes quimicos e toxicos, se manterdao arquivados por

um periodo de dois anos.

A Verificagao sera feita de acordo com o cronograma de coleta de
amostras anexado ao programa. Varias amostras serao coletadas para se
proceder a avaliagdo de eficacia da limpeza e desinfeccao das superficies

operacionais, equipamentos e maos dos operarios.

3.4. PPHO 4 - Higiene dos Empregados

O objetivo € manter um grau de higienizacao dos operarios, com uso
de gabinetes de higienizagao para desinfeccao das maos e instalagdes

hidrossanitarias adequadas para ambos os sexos.

A disposicao das instalagdes para lavagem e desinfeccao das maos
esta projetada para servir de facil lavagem, desinfec¢do e controle do trafego de
empregados. As instalacdes sanitarias se encontram fora das areas de refeigoes.
Letreiros serao afixados em areas apropriadas para instruir que os empregados

lavem suas maos antes de retornar a area de trabalho.

Todos os empregados serao instruidos para que lavem e desinfetem
suas maos com sabao anti-séptico e solucdes aprovadas, tao logo terminem de
utilizar os sanitarios. Em complemento, se requer que utilizem luvas durante seu
trabalho. Os supervisores serao responsaveis para que se observem estes

procedimentos.

O Monitoramento é feito através de observacdes visuais, por meio de
supervisores capacitados e a Acao Corretiva é feita dando novo treinamento dos

operarios envolvidos com esta atividade, substituicao do sabonete e/ou
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desinfetante quando houver indicativos de resisténcia ou até mesmo dispensa de

funcionarios que nao se enquadrem as exigéncias da industria.

Todos os Registros relacionados com as inspecoes relativas a lavagem
de maos e servigcos sanitarios serao mantidos em arquivos pelo periodo de dois
anos e a Verificacao é feita pela revisao de todos os registros, assim como das
acoes corretivas tomadas. E feita a andlise microbiologica, periodicamente,
através de swab test, para avaliar a eficacia da limpeza e desinfeccao das

superficies operacionais de trabalho e maos de operarios.

3.5. PPHO 5 — Contaminacao por produtos quimicos

Tem o objetivo de propiciar protegcao aos produtos e as respectivas
superficies de contato contra a contaminacao causada por lubrificantes,
combustiveis, praguicidas, agentes de limpeza, agentes para desinfecgao
condensacao e outros agentes contaminadores de tipos quimico, fisico e

bioldgico.

Os agentes quimicos que estao em recipientes aprovados e que nao
entram no processo de elaboragcao serao armazenados em separado. Os
recipientes para desinfetar as superficies de contato serdo armazenados fora das

areas de processo e separados dos lubrificantes.

O Monitoramento sera através de supervisores de area, que serao
responsaveis por observar e corrigir qualquer situacao onde o uso de um desses

agentes quimicos contribua para a contaminacao.

A Acdes Corretiva no caso de nao conformidade pode ser inclusa a

repeticao do procedimento de limpeza e desinfecgdo, novo treinamento dos
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operarios envolvidos, avaliacao do produto afetado (se houver), antes de sua

liberagao para comercializagao e consumo.

Os Registros utilizados na inspecao diaria devem manter-se arquivados

por dois anos.

3.6. PPHO 6 — Uso de Agentes Toxicos

Os agentes toxicos devem ser aprovados, armazenados , devidamente

rotulados e utilizados de acordo com as especificagdes das bulas.

Todo recipiente com um agente toxico ou nao téxico mantera sua
etiqueta original. Quando forem recebidos, estes agentes serao separados pro sua

categoria e armazenados fora das areas de processo.

3.7 PPHO 7 - Saude dos Empregados

O Objetivo e garantir e controlar as condicées de saude dos
empregados, para que os produtos processados, os materiais de embalagem e as
superficies de contato com o produto, sejam isentas de contaminagao

microbioldgica

Qualquer pessoa que por exame meédico ou pela observagcdo do
supervisor demonstre que tem ou aparenta ter uma enfermidade contagiosa, lesao
aberta, ou qualquer outro tipo de fonte de infecgao onde exista a possibilidade de

contaminar o alimento, as superficies de contato com os alimentos ou o material
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de embalagem, sera excluida de qualquer parte da operacdo até que sua

condicao de saude seja restabelecida.

O Monitoramento sera através de observagao visual, por supervisores
capacitados durante os trabalhos operacionais, a cada turno de trabalho e como
Acdes Corretivas sera solicitado o afastamento temporario dos empregados que
representam um risco de contaminacao, para que fagam uma consulta médica ou
quando for apropriado sejam transferidos para outras atividades de trabalho onde

nao corra risco de contaminar o produto ou a superficie de trabalho.

Todos os Registros relacionados com a saude cés empregados se
manterao no arquivo por um periodo de dois anos e a Verificagao sera através de
revisao dos registros das condigdes de saude dos operarios e das acodes

corretivas tomadas.

3.8. PPHO 8 - Controle Integrado de Pragas

O objetivo € excluir qualquer tipo de praga dentro da unidade de

processamento, manipulacao e area externa

A empresa mantera um ambiente que esteja relativamente livre de
pragas. Cortinas de plastico, cortinas de ar e eletrocutores de insetos serao
instalados nas areas que dao acesso as entradas e saidas (caso necessario). A
empresa utilizara servigcos terceirizados por empresas idoneas com registro junto
ao orgao fiscalizador do Ministério da Saude. Sera capacitado um empregado para
ser responsavel pela inspecao das areas que sao mais susceptiveis a criar ninhos
e tocas para as pragas e passaros. Os empregados da area de recepcao serao
capacitados para examinar qualquer carga que se receba com a presenga de

pragas.



O Monitoramento sera feito pelo responsavel que procedera a inspecao
visual das areas susceptiveis na recep¢ao de produtos ou expedigdo, com uma

freqiéncia diaria.

As Agodes Corretivas descartam os produtos contaminados, rever
contrato com empresa terceirizada, substitui iscas ou produtos quimicos utilizados

no caso de resisténcia e restabelece um programa eficaz de combate sistematico.

Todos os Registros serao relacionados com o programa para o controle
de pragas e vetores que serao mantidos em arquivos por um periodo de dois anos
e a Verificacao é a revisao das planilhas de monitoramento que indicam a

presenca ou a auséncia de pragas e, das acoes corretivas tomadas.
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4. DESCRICAO DAS ETAPAS DE BENEFICIAMENTO

4.1- Camarao inteiro congelado("HEAD ON")

O camaréao inteiro congelado € na atualidade um produto com mercado
Internacional solidamente estabelecido e em expansao, situacao que o coloca
como um produto gerador de divisas por exceléncia. O Litopeneaus vannamei é a
espécie exodtica mais utilizada nas exportagoes. As etapas de beneficiamento do

camarao inteiro congelado sao mostradas na figura 1.

As etapas de Recepcao, Classificacao e Pesagem sao consideradas

Pontos Criticos de Controle (PCC) pela CELPEX, para essa linha de produto
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Figura 1. Fluxograma do camarao inteiro congelado.
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4.1.1 — Recepcao

Antes da chegada do veiculo com a matéria-prima, as instalacoes da

recepgao sao lavadas com agua clorada para redugao da carga microbiana.

A carga do veiculo vem acompanhada da nota fiscal e mapas de
controle da matéria prima na fazenda, onde inicia-se todo o controle a partir do

momento da chegada do camarao.

Ao chegar na industria, o camarao proveniente das fazendas ja vem
tratado com metabissulfito de sodio (Na2SO3) para prevenir o surgimento de

melanose (Black spot).

O camarao é acondicionado em caixas de isopor de 50L ou 60L com
um peso médio de 20kg, em camadas alternadas de gelo e camarao. Esta

proporcao de camarao e gelo geralmente é (1:2).

A temperatura do camarao é verificada em 3 etapas: no inicio, meio e
fim do descarregamento do caminh&o. A temperatura ideal deve estar entre 0°C e
5%,

O responsavel pelas analises laboratoriais retira, aleatoriamente, uma
amostra de camarao de duas caixas para serem feitas analises de metabissulfito,
testes organolépticos e teste de resisténcia a melanose. Esta coleta € feita trés

vezes, durante o descarregamento.

O peso médio € feito da seguinte forma: retira-se 10% da carga, e pesa-
se 0os monoblocos na balanca somente com o camarao, sem o gelo. O peso médio
€ multiplicado pelo numero total de caixas. Este peso médio deve ser igual ou

proximo com o que vem registrado no mapa da fazenda.
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Na recepcdo existem duas camaras de espera para acondicionar o
produto que ndo entra imediatamente na linha. A temperatura destas camaras é
de 5°C.

Na industria, existem trés tanques separadores de gelo (Figura 2) no
recebimento ou area suja, e cada um deles da seqiiéncia a uma linha de
beneficiamento: A primeira se destina apenas para classificacdo do camarao
inteiro, a segunda para descabegcamento e a terceira para descabecar e classificar
ao mesmo tempo. Essa separacao das linhas de producédo permite o trabalho
simultdneo de camaréo inteiro e de camarao descabecado, ao mesmo tempo que

previne a contaminacao

O produto é colocado nesses tanques para a lavagem inicial com agua
clorada de 5 a 10 ppm e gelada a aproximadamente 5°C, com renovagao da
mesma a cada lote. Durante todo o processo a temperatura da agua é mantida
baixa através da adi¢cao de gelo, visando manter a boa qualidade, pela redugao

das reacdes enzimaticas e microbioldgicas.

Figura 2. Tanque separador de gelo
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4.1.2- Selegao

Apés a saida do tanque, os camardes seguem continuamente para a
esteira de selecao (Figura 3), onde operarias treinadas retiram os camardes nao
conformes e sujidades, obedecendo assim os padroes de higiene e selecdo da

matéria prima.

Este processo € iniciado com 20 operarias distribuidas ao longo da
esteira, eliminando os camardes com defeitos (cabeca caida, muda, necrose, pos-

muda), fauna acompanhante (peixes pequenos, caracois) e detritos.

Destaca-se aqui que, a partir dessa esteira de selecédo o produto ja se
encontra dentro do saldo de beneficiamento ou area limpa. Este é climatizado e
separado fisicamente da recep¢ao, deixando somente o 6culo para a passagem
da esteira. Essa disposicdo da planta industrial retrata a preocupagao com a

contaminagao cruzada do produto.

Figura 3. Esteira de selecao
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4.1.3- Classificacao e pesagem

A operacao de classificagcao é realizada pela maquina classificadora
onde é feita a separacao por tamanho. Esta etapa é considerada PCC pois existe

o perigo de ocorrer fraude econémica.

A maquina é dotada de quatro “saidas” de onde partem quatro esteiras
de retirada por onde caem os camardes conforme seus tamanhos (Figura 4).
Operarias treinadas se posicionam ao longo dessas esteiras para complementar a
classificacéo pois a eficiéncia da classificadora nao € 100%. Os camardes sao

entédo recebidos nas caixas de papelao, que constituem a embalagem primaria.

Essa etapa do processamento € considerada um ponto critico de
controle, pois pode ocorrer o perigo de serem embalados camarbes com
tamanhos diferentes na mesma caixa. Isso seria considerado uma fraude

econOmica.

A etapa de Pesagem também é considerada um PCC, pois existe um
perigo de ser embalado o produto com peso diferente do declarado nas caixas.

Também considerando fraude econdmica.

A uniformidade € controlada separando os dez maiores e os dez
menores camardes da caixa, pesando-os respectivamente e dividindo os pesos.
Aceita-se o valor de até 1,3. Observando-se valores acima se deve comunicar
imediatamente a responsavel do salao para corrigir o erro que pode ser na

maquina ou nas operarias.

Também é feita a contagem do numero de camardes na caixa, retirando
uma amostra de 1Kg, pois dependendo do tamanho do camarao existe uma faixa

de aceitacao do numero de pecas.
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A Tabela 1 mostra a classificacdo do camarao inteiro por tipo, para a
firma exportadora CELPEX. Normalmente o mercado importador dessa linha de

camaréao é a Europa, para os paises Espanha e Franga principalmente.

VG e
o i

Marca: CELPEX

PADRAO ADOTADO PARA O MERCADO EUROPEU
Peso bruto: 2.040 a 2080 g (2,0% a 4,0% de sobrepeso)
Sacos Plasticos: Nao

Concentragao maxima de SOz: 100 ppm

Glazeamento: N&o

Sabor: Caracteristico

Odor: Caracteristico

Cor: A2 a A5

Uniformidade: < 1.30



TABELA 1 - Classificacao e defeitos do camarao inteiro destinado ao mercado

europeu.

Defeitos

(%)

Mole

Pd6s-Muda

Cabeca Baixa

Necrose

Cabeca Vermelha
Quebrada

Hepatopéancreas Estourado
Desidratado

Melanose

Membrana Rompida
Deteriorado

Deformado

Maximo de Defeitos (Espanha)

GWONOOWWUIO oW

Contagem

Classificacao Pecas/ kg Ideal (Pecas) Maximo (pecas)
10/20 15 16
20/30 25 26
30/40 35 36
40/50 45 46
40/6C 50 51
50/60 55 56
60/70 65 66
60/80 70 71
70/80 i 76
80/100 90 92
100/120 110 112
120/140 130 132
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4.1.4- Embalagem primaria

Embalagem primaria € a embalagem inicial do camaréo nas caixas de

papelao de 2Kg (Figura 5).

As informacbes contidas nessas caixas sdo as seguintes: data de
fabricacdo, validade do produto, lote, peso, tabela nutricional, declaracdo da
adicao de metabissulfito de sddio e tipo.

Cada firma exportadora tem suas proprias caixas, as quais sao
devidamente registradas no Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento
(MAPA).

Apés o enchimento das caixas, elas seguem em carrinhos de ago

inoxidavel com bandejas, para o tunel de congelamento.

Figura 5. Embalagem primaria do camarao inteiro.
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4.1.5- Congelamento

A técnica de conservacao utilizada pela industria de beneficiamento do
camarao € o congelamento. As etapas anteriores devem acontecer no menor
tempo possivel no sentido de proteger o produto das reacdes enzimaticas e

microbianas.

Neste frigorifico existem quatro tuneis de congelamento que comportam
23.000kg de produto. Cada tunel comporta 12 carrinhos carregados para
congelamento (Figura 6).

O camarao permanece no tunel por 8h no minimo para poder atingir a

temperatura interna ideal de -18°C.

A temperatura no tunel € medida através de um termdégrafo que fica

localizado fora dos tuneis. O mapa registrado por este instrumento é retirado

diariamente e guardado para eventual consulta e controle externo ou interno.

Figura 6. Tunel de congelamento
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4.1.6 -Embalagem final

A embalagem final é feita em “master box” de papeldo, que acomoda 10
caixas da embalagem primaria de 2 Kg. A legislagédo exige o registro, do tipo, do

lote,

data de fabricagdo e data de validade. O camardo apds seu

beneficiamento e congelamento a —18°C tem uma vida Gtil de 18 meses.

Esta etapa é feita na anti-camara (Figura 7), situada numa area entre os
tuneis de congelamento e as camaras de estocagem, apresentando uma
temperatura entre 5°C a 10°C, de modo que ndo ha praticamente perda de frio

durante a embalagem secundaria.

Figura 7. Embalagem final na anti-camara



4.1.7- Estocagem

As camaras de estocagem sao projetadas para manter o frio do produto
que foi congelado, durante o periodo em que o camarao permanece ha industria
até ocorrer o embarque .A manutengao do frio de —18°C no centro do camarao
ap6s o congelamento € fundamental para garantir a qualidade do produto. Os
responsaveis pela etapas posteriores de carregamento do produto nos veiculos
transportadores, transporte e comercializagao devem dar continuidade a cadeia do

frio.

As temperaturas das camaras variam de -22°C a -23°C havendo um
controle rigoroso da abeirtura das portas para evitar grandes oscilacbes na

temperatura.

A CELPEX possui trés camaras de estocagem, armazenando hoje de
60 a 70 toneladas de camarao, porém possui uma capacidade armazenadora

maior.

4.1.8- Expedicao

O processo de embarque € feito com a presenca do representante da
firma exportadora e do responsavel pelo controle de qualidade da CELPEX como
forma de assegurar as quantidades e tipos corretos do camarao exportado. Esta
operagao € feita com muita atencdo pois deve ser fiel ao pedido do pais

importador .
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A transferéncia do produto para o container acontece através de uma
esteira elétrica que sai de uma das portas da camara de estocagem. Apos efetua-

se o lacre do veiculo transportador.

O “container’ € dotado de um mapa de viagem para registro da

temperatura para garantir a temperatura interna do camarao de —18°C.

4.2- Camarao sem cabeca congelado (HEAD LESS)

O camarao que chega a industria, fora dos padroes de qualidade para

ser beneficiado como inteiro, € encaminhado para descabecar.

Uma outra forma desse camarao ser destinado ao descabecamento &
quando ja chega a industria com a indicacao de “HEAD LESS”, sendo beneficiado

segundo as etapas indicadas na figura 8.

As industrias beneficiadoras de camarao nao aproveitam a cabeca do

camarao, toda essa matéria-prima é destinada ao aterro sanitario.
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FIGURA 8. Fluxograma do camarao congelado sem cabeca.



4.2.1- Recepcao.

Os camardbes que nao sao classificados como inteiros, sé&o
encaminhados em monoblocos de plastico para a camara de espera para serem

posteriormente descabegados.

O inicio do beneficiamento dessa linha de camardo é semelhante
aquela ja descrita, onde os camardes sao colocados no tanque separador de gelo

para a lavagem inicial.

As etapas comuns as duas linhas de camarao nao serao relatadas aqui.

Descreveremos somente as etapas peculiares ao camarao descabecado.

4.2.2 — Descabecamento

Depois que o camarao passa pelo tanque separador de gelo onde é
feito a primeira lavagem, da-se inicio ao descabecamento que é realizado através
de um equipamento para descabecar que compreende uma mesa de dupla
canaleta (figura 9) onde o processo de retirada do cefalotorax é feito manualmente
com bastante cuidado pelas operarias com a utilizacao de agua corrente através

de chuveiros que estao acoplados na maquina.

Esse equipamento foi projetado para as industrias de camarao
especialmente para o descabegamento, com o objetivo de prevenir qualquer risco
de contaminagéo da cauda com o desprendimento do cefalotérax. Dessa forma

evita o acumulo de caudas dentro das bandejas.
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As caudas separadas descem pelas calhas das maquinas com a ajuda
de agua gelada e circulante caindo sobre os monoblocos de plastico que estéo
dispostos no final da mesa. No momento do processo de descabecamento as
cabecas sao destinadas por uma outra calha de lado oposto a calha das caudas,

para serem levadas para a area suja da industria onde serao descartadas.

Figura 9. Mesa de dupla canaleta

4.2.3 - Classificacao

Depois que o camarao €& descabecado segue para a maquina
classificadora utilizada para a linha de camarao inteiro congelado. Porém a tabela

de classificagao para esse tipo de camarao é diferente. (Tabela 2)

Neste caso, a maquina classifica o camarao em 4 tipos: 50, 60, 70 e 80.
Como nao tem classificagdo na maquina para os tipos 106 e 120 as operarias

realizam esta classificagdo manualmente na mesa de aco inox. Os camardes sao
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classificados em libra e os de acordo com a porcentagem de defeitos

denominados Cauda A ou Cauda B.

TABELA 2 - Classificacdo do camardo sem cabeca destinado ao mercado

americano.

Defeitos

Classificacao Pecas/ kg Cauda A (%) Cauda B (%)
Desidratado 2 Nao ha
Auséncia do primeiro segmento 3 5
Mole 5 20
Pos-muda 10 25
Necrose 5 15
Quebrado 2 3
Melanose 2 5
Mal descabecado 3 10
Deformado 1 5
Casca solta 3 5
Deteriorado 2 B
“Corbata” 3 5
Maximo de defeitos 25 50

Contagem

Classificacao Pecas/ Libra Ideal (Pecas) Maximo(Pecas)
16—20 18 19
21-25 23 24
26 - 30 28 29
31-35 33 34
36 —40 38 39
41- 50 45 47
51 -60 55 &7
6170 65 67
71=80 80 82
91-110 100 102
110~130 120 122
130 — 150 136 142
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4.2.4 - Pesagem e embalagem primaria

Apods passar pela maquina classificadora o camarao € pesado e
acondicionado em sacos plasticos e em seguida, dentro das caixas de papelao,

que corresponde a embalagem primaria.

Para a linha de camarao descabecado a industria adiciona agua gelada
dentro do saco plastico. Este procedimento é feito para prevenir a desidratacao e
a oxidagao do camarao durante o congelamento, por formar um bloco retangular
de camarao e gelo. Muitas industrias costumam denominar essa pratica de

glazeamento.

4.2.5 - Congelamento, Embalagem secundaria e Expedicao

Estes processos sao semelhantes agueles ja descritos para a linha de

camarao inteiro congelado.



34

5. ANALISES LABORATORIAIS

No laboratério da industria sao feitas analises de metabissulfito pelos
metodos de Monnier Willians (destilagé&o), sendo este mais preciso e mais lento, e
pelo “Quick-test” da Merck. Este Uultimo é o mais recomendado para
monitoramento do teor de metabissulfito do camarao quando o produto estd na
linha de beneficiamento, pois trata-se de um teste que da o resultado répido, de

acordo o principio de monitoramento do plano APPCC.

Por se tratar de um aditivo intencional que pode causar problemas
alérgicos aos consumidores de camarao a Food and Drugs Administration (FDA)
recomenda o valor do teor de metabissulfito de sdédio na matéria-prima de

100ppm. Particularmente o mercado importador espanhol aceita até 150 ppm.

Sao realizadas avaliagdes sensoriais (cor, odor, aparéncia, textura)

tamanhos e teste de resisténcia do camarao ao desenvolvimento de melanose.

Por nao possuir laboratério proprio a industria envia amostras de
camarbes para o laboratorio Sao Paulo, para realizacdo das analises

microbioldgicas.

5.1 - Analise dos defeitos da matéria-prima

Quando a matéria-prima chega na industria, na recepcgao sao coletadas

trés amostras para avaliacdo dos possiveis defeitos apresentados. A analise é
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feita com 100 unidades de camarao, que sao pesadas e registradas numa planilha

de controle.

Apds a contagem sao tirados os defeitos como: necrose, melanose,

cabeca caida, cabeca vermelha, mole, blando, hepatopancreas quebrado.

Toda esta analise é feita rapida para poder se direcionar o destino do

camarao a ser beneficiado: inteiro congelado ou descabecado congelado.

Cada pais importador exige a porcentagem maxima de defeitos
permitidos por caixa. As firmas importadoras colocam funcionarios treinados
dentro da industria de beneficiamento para acompanhar o seu produto, com a
preocupacao do maior controle com a qualidade do produto que sera destinado a

importacao.



6. MONITORAMENTO DA TEMPERATURA

6.1 — Justificativa

A CELPEX ¢é uma industria apta para comercializagdo de camardo na
Europa e nos Estados Unidos e trabalha com o sistema de qualidade Harsard
Analisy Point Critical Control (HACCP), adotado internacionalmente, possuindo
seu proprio manual de BPF (Boas praticas de fabricacao) e PPHO (Procedimentos
Padroes de Higiene Operacional) que sdo pré-requisitos para a elaboragdo do
sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle ( APPCC), verséo
brasileira do HACCP.

Essas ferramentas de qualidade incluem, diminuicdo de tempo de
processamento e temperatura do produto para obtengcéo de alimentos seguros a

saude do consumidor.

Nas industrias que processam pescado a manutengéo da cadeia do frio

desde a despesca até a comercializagao é fundamental.

O emprego das baixas temperaturas empregando-se a refrigeracao ou
congelamento € sem duvida, um método eficaz para se deter a acdo bacteriana e

enzimatica, na obtengao da boa qualidade do produto.

Em geral quando o produto alcanga —5°C, a maior parte da agua do
pescado é congelada. O produto congelado deve ser estocado a temperatura igual
ou inferior a - 18°C para que o alimento mantenha sua qualidade (OGAWA,1999).
Quando essa temperatura € atingida num tempo inferior a duas horas acontece o

Congelamento Rapido, pois cerca de 90% da agua esta congelada.
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Durante o estagio procurou-se observar o comportamento da
temperatura do camarao desde sua chegada na industria até o congelamento do

produto bem como o tempo total de beneficiamento de um lote.

6.2 — Procedimentos

Na industria CELPEX, durante o acompanhamento das etapas de
recebimento, beneficiamento e congelamento do camarao inteiro congelado, foram
escolhidos aleatoriamente 5 camardes para o acompanhamento da temperatura e
o tempo de processamento dos mesmos, em trés diferentes lotes recebidos, que

denominaremos lote 1, lote2 e lote3 .

Foram registradas as temperaturas no produto fresco e no produto
congelado. Foi utilizado um termémetro digital, com resolucao de 0,1°C
devidamente calibrado com o termdmetro da empresa. Para a obtengéo da
temperatura, foi inserido o termdmetro na musculatura da parte ventral do animal,

até o equilibrio da mesma.
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6.3 — Resultados

LOTE 1

Data da coleta: 04/10/2005

Quantidade: 3.470 Kg

Distancia da fazenda fornecedora do lote: 358 Km

Local da fazenda: Mossoro/RN

Tempo de Beneficiamento: 3:15 h

Temperatura do camarao no tunel de congelamento: -4,9°C (ap6s meia hora)
Temperatura do tunel de congelamento: -20°C

TABELA 3 — Temperatura da agua em varios pontos do beneficiamento
(lotel)

Refrigeracao da Agua

Agua Industrial Tanque “Glazing”
Hora T(C°) Hora T(C°) Hora T(C°)
8:34 5,4 8:34 3,1 8:34 4,5

TABELA 4 — Temperatura do camarao em varios pontos do beneficiamento
(lote 1)

Temperatura do Produto

" : Bandejas
Recepcao Selecao HEpagam s
Classificacao | Pesagem e g
Primeira | Ultima
T(C°) T(C®) T(C°%) T(C®) T(C°) T(C®)
3,1 4,7 6,7 9,1 10,5 8,2
2.3 5.5 T2 7.8 9.9 8,1
Sl By 5,9 sl 9,0 7,4
2,8 59 5B 7,4 10,3 8,5
1,7 6,5 6,8 Vil 9,1 7,3
3 b 7ogd o Média: | Média:
Media: 2,62 | Média: 5,58 | Meédia: 6,84 | Média: 7,9 9.76 7.9
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LOTE 2

Data de coleta: 04/10/2005

Quantidade recebida: 1.723 Kg

Distancia da fazenda: 358 Km

Local da fazenda: Mossoro/RN

Tempo de Beneficiamento: 1:40 h

Temperatura do camaréo no tinel de congelamento: -4,4°C (apds meia hora)
Temperatura do tunel de congelamento: -20°C

TABELA 5 - Temperatura da agua em varios pontos do beneficiamento
(lote 2)

Refrigeracao da Agua

Agua Industrial Tanque - “Glazing”
Hora T(C°) Hora T(C°) Hora T(C°)
14:05 12,3 14:05 8,9 14:05 3.8

TABELA 6- Temperatura do camarao em varios pontos do beneficiamento
(lote 2)

Temperatura do Produto

= g Bandejas
= Inspecao Apos
RerEpLas Selecao |Classificacao| Pesagem
Primeira Ultima
T(C°) T(C° T(C°) T(C°) T(C°) T(C°)
4,5 7,4 10,9 9,7 10,6 8,9
4,2 7.5 93 7,2 11,8 8,2
3.1 6,7 10,8 8,9 11,0 8,6
52 750 8,6 9,3 107 9,4
4,0 6,5 8,4 8,6 10,8 7.9
g o o £t Média: Média:
Média: 4,2 | Média: 7,08 Média: 9,6 Meédia: 8,74 10,98 8,6




LOTE 3

Data de coleta: 05/10/2005
Quantidade: 4700 Kg

Distancia da fazenda: 110 Km

Loca da fazenda: Paraipaba/CE
Tempo de beneficiamento: 4:10h
Temperatura do camarao no tunel de congelamento: -4,5° (apés meia hora)
Temperatura do tunel de congelamento: -20°C

TABELA 7- Temperatura da agua em varios pontos do beneficiamento

(lote 3)
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Refrigeracao da Agua

~ Agua Industrial Tanque “Glazing”
Hora T(C°) Hora T(C°) Hora T(C°)
08:21 i e 08:21 B,7 08:21 o0

TABELA 8 - Temperatura do camarao em varios pontos do beneficiamento

(lote 3)
Temperatura do Produto
Recepcao Selecao Inspegac Apos e

Classificacao | Pesagem Primeira_|Ulima

T(C°) T(C°) T(C°) T(C°) T(C°) T(C°)

6,3 75 9.7 9,7 11,4 8,9

2,1 Tk 9,3 9,1 11,4 8,5

3,1 73 a1 8,9 11,9 8,3

2,9 P 8,4 9,2 9,3 7,3

2,2 7,2 7,6 6,6 10,7 9,8
B i o w25 Média: Média:
Média: 3,32 Média: 7,4 Média: 8,42 | Média: 8,7 10,94 8,56
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6.4 Conclusoes

O congelamento nos trés lotes acompanhados foi considerado
rapido,visto que a temperatura interna do camarao atingiu temperatura préxima de

-5°C no tempo de 30 minutos.

A temperatura do tunel de congelamento da industria apresenta

temperatura compativel para o congelamento rapido do produto

O tempo decorrido entre o recebimento e o congelamento do produto

esta em funcédo da quantidade de camarao recebida

Foi observado um pequeno e gradativo aumento na temperatura do
camarao do lote 1, conforme o mesmo passava pelas etapas do processo,

possivelmente devido a baixa temperatura da agua do tanque, em torno de 5°C.

A medida corretiva que a industria CELPEX adota quando observa
elevagao da temperatura da agua do tanque separador de gelo, no recebimento
do camarao € adicionar gelo até atingir temperatura abaixo de 5°C, como ocorreu

comos lotes2 e 3

A medida que o camarao passa pelas etapas de beneficiamento a

temperatura vai aumentando

O produto embalado e colocado na primeira bandeja do carrinho

apresenta temperatura mais alta do que aquele colocado na ultima bandeja.
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7 . CONSIDERACOES FINAIS

Este relatério foi desenvolvido para atendimento as exigéncias da
disciplina Trabalho Supervisionado, modalidade estagio, para conclusdo do curso

de Engenharia de Pesca.

Durante o estagio tivemos a oportunidade de vivenciar praticas na area
de Tecnologia do Pescado, através do acompanhamento das etapas de
beneficiamento que é o ultimo segmento da producdo de camario apto para a
exportacao. O conhecimento, ensinamento e o relacionamento com profissionais

ligados a essa area também é contemplado durante um estégio curricular.

A orientagdo e acompanhamento do professor antes e durante o
estagio oportuniza ao aluno a tirar melhor proveito da vivéncia, coletando dados

praticos que podem ser analisados e apresentados no seu relatério final .
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