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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo geral relatar o periodo vivenciado ao cumprimento da
disciplina 08525 - Estagio Supervisionado Obrigatério (ESO) do Curso de Bacharelado em
Medicina Veterinaria e como objetivo descrever as atividades e procedimentos realizados pela
equipe de controle de qualidade, no setor de producdo na Carapitanga Industria de Pescados do
Brasil. O ESO ocorreu no periodo de 05 de abril de 2021 a 17 de junho de 2021, na Carapitanga
IndUstria de Pescados Brasil LTDA, localizada em Jaboatdo dos Guararapes (PE), sob
supervisao da Médica Veterinaria Tatiane Ribeiro Freire. Todas as atividades foram realizadas
ao decorrer da disciplina 08525 - Estagio Supervisionado Obrigat6rio do Curso de Bacharelado
em Medicina Veterinaria, da Universidade Federal Rural de Pernambuco (UFRPE), sob
orientacdo da Professora Elizabeth Sampaio de Medeiros. O ESO proporcionou amplo
conhecimento técnico sobre a inspec¢éo de pescado, desde a criagdo nas fazendas até a expedicéo
do produto; dos métodos de atuacdo empregados pela equipe do controle de qualidade em todas
as etapas relacionadas com as boas préaticas de fabricacdo. Neste contexto, foi possivel
compreender a importancia do Médico Veterinario atuando como responsavel técnico, sendo o
principal responsavel pela implementacdo dos Programas de Autocontrole e cumprimento das
Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), em uma Unidade de beneficiamento de pescado e produtos

de pescado, sob o controle do Servigo de Inspecdo Federal (SIF).

Palavras Chaves: Camardo cinza; inspecdo de pescado; seguranca dos alimentos
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ABSTRACT

The present work has as general objective to report the period experienced in the fulfillment of the
subject 08525 - Compulsory Supervised Internship (ESO) of the Bachelor's Degree in Veterinary
Medicine and as specific objective to describe the activities and procedures performed by the quality
control team in the production sector at Carapitanga Industria de Pescados Brasil. The ESO took
place from April 05, 2021 to June 17, 2021, at Carapitanga Industria de Pescados Brasil LTDA,
located in Jaboatdo dos Guararapes (PE), under the supervision of the Veterinarian Tatiane Ribeiro
Freire. All the activities were performed during the course 08525 - Compulsory Supervised Internship
of the Veterinary Medicine Course of the Federal Rural University of Pernambuco (UFRPE), under
the supervision of Professor Elizabeth Sampaio de Medeiros. The ESO provided ample technical
knowledge about fish inspection, from the means of cultivation to the shipment of the final product;
of the methods of action employed by the quality control team in all the stages related to good
manufacturing practices. In this context, it was possible to understand the importance of the
Veterinarian acting as technical responsible, being the main responsible for the implementation of
the Autocontrol Programs and the fulfillment of the Good Manufacturing Practices - GMP, in a fish

processing industry, under the control of the Federal Inspection Service - SIF.

Key words: Gray shrimp; fish inspection; food safety..
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CAPITULO I — Descrigdo do Estagio Supervisiona Obrigatdrio

1. INTRODUCAO

O consumo de pescado vem crescendo consideravelmente nos Gltimos anos, devido aos
inumeros beneficios que traz & salde humana. A aquicultura cresceu 25% entre 2008 e 2017 e foi
responsavel por 82,1 milhGes de toneladas métricas. Ja a pesca (continental e maritima) capturou
96,4 milhGes de toneladas métricas - o aumento entre 2008 e 2017 foi de 7%. O consumo humano de
pescado (descontada a matéria-prima para racao e outros usos) chegou a 156 toneladas métricas em
2018, outro recorde apontado pela FAO. Em 1961, a populagdo mundial consumia 9 kg per
capita/ano, mas em 2018 passou para 20,5 kg per capita anuais, principalmente em razéo da expansao
da oferta de produtos aquicolas. (SEAFOODBRASIL., 2020)

Com o aumento da oferta do pescado faz-se necessario, uma atencdo especial quanto a sua
correta manipulacdo, conservagao e processamento, por ser um alimento altamente perecivel. Neste
contexto, o aspecto denominado qualidade vem sendo um elemento ativo na avaliagdo dos
consumidores de produtos e/ou servicos ligados a pesca. Além disso, diante do panorama atual, de
acordo com um grupo diversificado de cientistas, liderados por Melba Reentaso — FAQ, et all: peixes,
camardes e demais frutos do mar cultivados, sdo uma escolha segura para os consumidores, se ha
uma proteina animal que pode ser consumida sem preocupacédo durante a atual pandemia de COVID-
19, séo os frutos do mar. (Asian Fishery Sciency, 2021)

Se destacando como importante fonte de proteina e de escolha segura para o consumidor, 0
camardo, consequentemente, vem ganhando espaco como alternativa econémica para o Brasil, e
principalmente para os estados do nordeste, que veem a carcinicultura se fixar cada vez mais, tanto
nos valores de importacGes quanto de exportacbes. Em balanco de maio de 2021, a Associacao
Brasileira de Criadores de Camardo coloca Pernambuco, com 60.282 kg como o principal estado
exportador, seguido pela Paraiba com 22.020 kg, somando nacionalmente, um total de 108.153 kg
de camardes cultivados e comercializados com paises como Japdo, Malasia e Emirados Arabes.
(ABCC..., 2021)

Com a demanda aumentando, cresce também os desafios de assegurar um camardo com alta
qualidade de consumo, juntamente com bom rendimento produtivo que sdo essenciais para
manutengdo do valor econémico da espécie. No beneficiamento, a conservacdo do camardo apos
insensibilizacdo é um ponto critico de maior importancia. Por isso, métodos para reduzir as perdas
alimentares e diminuir os riscos a saude pela contaminacdo microbiana, se tornaram um ponto
essencial no setor pesqueiro, assim como no setor alimenticio como um todo. As embalagens sdo
uma estratégia consolidada, que passa por frequente adaptacdo ao mercado, visto que, reflete
diretamente na qualidade do produto, seja com relacdo a protecdo, na conservacdo do produto,
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contribuindo desta maneira para a seguranca do produto final

Baseado nesse cenario, o presente trabalho teve como objetivo relatar a vivéncia do estagio
supervisionado obrigatorio (ESO), como pré-requisito para conclusdo do curso de Medicina Veterinaria, da
UFRPE. Estégio realizado no setor de Controle de Qualidade da Carapitanga Industria de Pescados do Brasil
LTDA, com foco no acompanhamento de medidas para conservacdo e manutencdo da qualidade do camaréo

cinza, L. vannamei.

2. DESCRICAO DA ENTIDADE DO ESTAGIO

A Carapitanga Industria de Pescados do Brasil Ltda. estd localizada em Prazeres, no
municipio de Jaboatdo dos Guararapes, na Rua José Alves Bezerra, n°® 125 (Figuras 1). Esta registrada
no Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento (MAPA), sob 0 n°® 1905, sendo classificada
como unidade de beneficiamento de pescado e produtos de pescado. E uma unidade de
beneficiamento que foi projetada para atender aos mais exigentes requisitos legais e mercadolégicos,
possuindo estrutura completa para o recebimento e processamento de pescado, tais como: fabrica de
gelo, camaras frias, estacdo de tratamento de adgua e efluentes, laboratorio para analises de controle
de qualidade, sala de cozimento, instalagdes administrativas, vestiarios e demais dependéncias para

seu funcionamento.

Fig. 1 — Acesso as edificacGes da Carapitanga

=

Fonte: Arquivo pessoal, 2021.
Em suas unidades de beneficiamento, além dos camardes despescados em viveiros
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préprios, também processa camarfes de terceiros. O mesmo ocorre com outros tipos de pescados

advindos da captura maritima como lagosta cabo verde (Panulirus laevicauda), lagosta vermelha
(Panulirus argus) e varias espécies de peixes, como por exemplo, atum, meca e peixes demersais.
A partir da matéria-prima camardo, sdo beneficiados produtos in natura, crus, parcialmente
cozidos, congelados em bloco ou IQF — individual quickly freezing (camardo individual congelado
rapidamente), podendo ser de apresentacdo inteiro, sem cabeca, descascado (filé e com cauda),
eviscerado. As lagostas podem ser inteira congeladas e cauda de lagosta congelada. O peixe pode ser
fresco ou congelado, inteiro, eviscerado, em postas ou filé. Esses produtos tém destino para o
mercado nacional e/ou internacional, sendo esta informacdo de suma importancia quanto as

legislacOes a se cumprir.

3. DESCRICAO DAS ATIVIDADES DO ESO

As atividades foram realizadas no periodo de 05 de abril de 2021 a 17 de junho de 2021,
cumprindo carga horéaria diaria de oito horas, totalizando 420 horas. Durante esse periodo o
acompanhamento foi, em sua maior parte, do processo de beneficiamento de camardes. Mas também,
do beneficiamento de peixes recebidos frescos ou congelados e do processo de insensibilizacdo de
lagosta viva e seu beneficiamento para produtos congelados.

As atividades consistiram em acompanhar a rotina de trabalho da equipe responsavel pelo
controle de qualidade da empresa, realizando o acompanhamento do recebimento da matéria-prima,
preenchimento de planilhas dos programas de autocontrole e de Anélise dos Perigos e Pontos Criticos
de Controle (APPCC), analises da rotina laboratorial para acompanhamento da qualidade dos
produtos, alem de monitoramento dos produtos no saldo de producdo, no setor de embalagem e de
logistica, bem como o0 acompanhamento da expedicdo dos produtos para mercado interno ou externo.
Além do acompanhamento de toda e qualquer matéria-prima e insumos que sejam utilizados que
entrem em contato direto ou indireto com o produto.

No monitoramento do controle de qualidade incluiu-se realizar diariamente o
acompanhamento da barreira sanitaria e a avaliacdo das Boas Praticas dos colaboradores,
monitoramento das estruturas e equipamentos da industria, acompanhar medidas de higienizacéao
diarias, checar o controle integrado de pragas, controle de temperatura em toda cadeia produtiva do
pescado, desde o recebimento do produto até o embarque na logistica; controle de qualidade, da
classificacdo e a biometria das espécies recebidas, analise laboratorial para avaliacdo sensorial de
toda matéria-prima recebida, realizacdo de testes de resisténcia & melanose, quantificacdo de
histaminas, sobretudo nas espécies da familia Scombridae, controle de aditivos (metabissulfito de
sodio), controle dos pardmetros da potabilidade da agua utilizada: cloro, pH, turbidez e cor, dentre
outras atividades envolvidas, como preenchimento de planilhas de acompanhamento e determinacéo
e implementacéo de agdes corretivas em todos os setores da industria.

Os esquemas a seguir representam os fluxogramas na cadeia de producdo dos pescados da
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Fluxograma 1. - Fluxograma do camarao.

CAMARAD CONGELADD EM BLOCO

1. Recepcio

2. Lavagem

|

A, Selecio

4. Classificacio do camario inteiro
(gquando aplicavel)

5.Retirada da cabeca efou casca
e/ou viscera (quande aplicivel)

6. Pesagem individual da producio por
manioulador (onando aplicivel)

8.1. Pesagem e embalagem
primaria (sacos de polietileno
ou caixas de papelio
minihoxes)

8.1.1 Congelamento em
bloco

7. Classificacdo do camario sem
cabeca (guando aplicavel)

CAMARAD CONGELADD MHF

8.2. Congelamento IQF

8.1.1. Glaciamento

8.2.2. Pezagem e
embalagem primaria
(sacos de polietilena)

9. Embalagem secundaria
(masterboxes de papeldo
ondulada)

10. Estocagem

11. Expedicio
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Carapitanga, onde o fluxograma 1 é da producéo de camardo, o 2 é de peixes e 0 3 da lagosta:

CAMARAD INTEIRD FRESCO RESFRIADD

8.3. Embalagem primaria
(Caixas de polietileno)
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Fluxograma 2. — Peixes

1. Recepeio

1. Lavagem

|

3. Selecdo e
classificacio

)

4. Pesagem

|

5.Evisceracio
(guando aplicavel)

6. Organizacio padrio na caixa primaria
(adicdo de gelo)

7. Clazsificacdo do camario sem
cabeca (caixa de isopor)

8. Pesagem da embalagem
primaria e etiquetagem

9. Estocagem

10. Expedicdo

18
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Fluxograma 3. — Lagostas.

5. Lavagem

1. Recepcdo

\

T~

6. Toalete

2. Abate (gquando aplicavel)

19

3. Evisceracio (guando aplicavel)

4. Seringagem (guando aplicivel)

/\

8. Embalagem primaria
(termoencolhivel)

7. Emhbalagem primaria
(sacos de polietileno)

\/

9. Congelamento

10. Pesagem e classificacio

11. Embalagem secundaria

11. Estocagem

13. Expedicio

3.1 ATIVIDADES DESENVOLVIDAS NA CADEIA DE BENEFICIAMENTO DO CAMARAO

3.1.1 Recepcédo do Camaréo

Logo na chegada do veiculo de transporte, o controle de qualidade (CQ) era requerido para

comparecer na abertura de portas do caminh&o, mas antes de abri-las, ocorria a lavagem externa das
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mesmas (Figura 2). No recebimento da materia-prima, o auxiliar do controle de qualidade era o

responsavel por preencher no formulério CQ 6.d. (ANEXO 1), todos os dados do veiculo, como placa
e procedéncia, tipo do veiculo de transporte e nota fiscal, e nome do motorista. Apos registrar essas
informacGes, o auxiliar do CQ observava as condicGes do transporte e armazenagem (Figura 3),
verificava as condicdes de higiene do veiculo, assim como as condic¢des de higiene dos recipientes
(basquetas/caixas isotérmicas). Verificava-se também a temperatura interna do veiculo, bem como
do produto recém-chegado. Em seguida, o auxiliar do CQ registrava o produto que foi recebido com
os dados da nota fiscal, o boletim de producéo e a Guia de Transporte Animal (GTA) emitido por

6rgéo estadual.

Figura 2. — Lavagem externa. Figura 3. — Organizacéo da carga.

Fonte: Arquivo pessoal, 20. Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

O lote de camardo era recebido abatido, devidamente acondicionado em cubas contendo gelo
e camardo em camadas alternadas, onde a primeira e a ultima camada precisavam ser de gelo. A
insensibilizacdo era realizada ainda na fazenda, no momento da despesca dos viveiros, sendo
respeitadas as 48 horas de jejum, por meio de choque térmico, em tanques de dgua com gelo, como
prevé a legislacdo. Apos o procedimento o acondicionamento é feito em cubas com gelo, onde
seguem para transporte em caminhd@es frigorificos ou isotérmicos.

Ainda no caminhdo, o produto fresco era avaliado quanto a temperatura (intervalo de 0 - 4°C),
realizava-se analise sensorial e de teor de metabissulfito de sodio (fita reativa Merckoquant®, da
Merck). Eram colhidas amostras representativas do comeco, do meio e do final do caminh&o, com a
finalidade de analisar momentos diferentes da despesca, para realizacdo de biometria ponderada,
analises organolépticas no camardo ainda fresco e também ap0s sua cocgao e avaliacdo de resisténcia

a melanose por até 8 horas. Todas essas avaliagdes e testes eram realizados no laboratério de Controle



282
283
284
285
286
287
288
289
290
291
292
293
294
295
296
297
298

299
300

301
302

303
304
305
306
307
308
309
310
311
312
313
314

21
de Qualidade da Carapitanga e registrados no formulario APPCC 9.1.1 (ANEXO 2) e na tabela de

biometria ponderada (ANEXO 3).
3.1.1.2 Andlise Organoléptica

Consistia na verificacdo das propriedades sensoriais que se referem as caracteristicas dos
produtos que podem ser percebidas pelos sentidos humanos, como a cor, o brilho, o odor, a textura e
0 sabor. Todas as avaliagdes eram pontuadas mediante a avaliacdo atestada pelo controle de
qualidade, essa pontuagéo baseia-se na tabela de pontos definida por Kietzmann (1974), que segue a
escala de 1 a 4 (ANEXO 2), da tabela germéanica, onde 4, significa a melhor pontuagdo, com
caracteristicas adequadas ao produto, e 1 a pior pontuacdo, com caracteristicas inadequadas ao
produto. Podendo ser adicionadas observacdes pertinentes, como por exemplo odores e sabores
advindos da racdo ou presenca de areia nas visceras.

Apos a avaliacdo organoléptica, preenchia-se o formulario APPCC 9.1.1 (ANEXO 2), com
as informacdes obtidas, indicando também a quantidade de pecas e a porcentagem com o0(S)
defeito(s): quebrado, com cabega vermelha, com textura mole, flacido, descascado, hepatopancreas
rompido (estourado), com cabeca caida, com melanose, necrose leves ou intensas e com alguma

deformidade (Figura 4).

Figura 4. — Em sequéncia: camardo padrdo; com cabeca caida; cabeca vermelha)

Fonte: Arquivo pessoal.

3.1.1.2 Controle do SO2 residual

Visando inibir a formacdo de black spot ou melanose, a FDA (Food and Drug Administration
-EUA) recomenda o tratamento de imersdao por 10 minutos dos camardes em solucdo de
metabissulfito de sddio a 1%. No entanto, para o tratamento de camarfes despescados de Vviveiros,
esta recomendacdo nao é suficiente para inibir de forma satisfatoria o aparecimento de manchas
pretas. Na prética, os pardmetros de concentracdo e tempo de imersdo vém sendo estabelecidos pelos
produtos e junto a isso, um constante monitoramento dos niveis de SO2 residual para que nao
excedam o limite imposto pela legislagdo brasileira de 0,01g/100g (BRASIL, 2019) ou pela
legislagdo do pais no qual se destina o produto.

Na Carapitanga, 0s camardes passam por lavagem como primeira etapa antes mesmo da

classificacdo, sempre com agua tratada com cloro livre residual de 0,5 a 2 ppm, de acordo com
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Portaria GM/MS N° 888, de 4 de maio de 2021 (BRASIL, 2021). Estas lavagens sdo repetidas, sempre

que necessario, até atingir-se o nivel de SO2 residual permitido por lei.

Realiza-se andlise do dioxido de enxofre residual utilizando a fita reativa Merckoquant®, da
Merck, onde, por reagdo colorimétrica, é obtida, aproximadamente, a quantidade do metabissulfito
de sodio do produto. Logo na recep¢do, como forma de triagem, coloca-se a fita em contato com a
carne do camardo, onde a mesma reage e colore, podendo essa rea¢do ser comparada com a escala
contida na embalagem do teste, seguindo a recomendacgéo do fabricante (Figura 5 e 6). Esse método
de controle é repetido em pontos estratégicos do beneficiamento; apds as lavagens, antes e depois do

tratamento térmico e antes de ser embalado como produto final.

Figura 5. — Reacdo da fita. Figura 6. Fita reativa Merckoquant® no detalhe.

Fonte: Arquwo pessoal 2021 ‘ Fonte: Arquivo“pessoal, 2021.

Para quantificacdo oficial do SO2 residual, era utilizado o método otimizado de Monier
Williams, conforme AOAC (2006), onde camardo € descascado e utilizado apenas o muasculo da
cauda. O método de Monier-Williams (Figura 7), em aparelho de Shipton, quantifica o0 SO2 total
(sulfito livre mais uma fracdo dos sulfitos ligados), por meio do aquecimento da amostra com acido
fosférico, em atmosfera inerte. O SO2 liberado, é coletado em solucdo de peroxido de hidrogénio a
3%, com adicdo de indicador vermelho de metila ou azul de metileno, na qual é oxidado a &cido
sulfdrico, sendo este estequiometricamente determinado por titulagio com hidroxido de sodio
(BRASIL, 2018).
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Figura 7. - Método de Monier-Willia
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Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

O camardo é considerado um produto bastante perecivel, uma vez que, apds sua morte,
ocorrem reacdes bioquimicas e quimicas de origem autolitica que degradam componentes do
musculo, quebrando as macromoléculas de proteinas e lipideos em compostos de menor peso
molecular. Essa hidrolise das macromoléculas também facilita a acdo dos microrganismos, que
contribuem significativamente neste processo, com a producdo de compostos com odores
indesejaveis, proprios da putrefacdo (GONCALVES, 2003).

Um dos fatores que sdo principalmente relacionados a deterioracdo do camardo € o
escurecimento enzimatico que pode ocorrer durante o armazenamento, denominado black spot ou
melanose, que se inicia no cefalotérax com producdo de um exsudato preto seguido do aparecimento
de pontos pretos na carapaca. O processo pode finalizar em um enegrecimento total do individuo ou
restringir-se ao escurecimento da cabeca e manchas parciais no resto do corpo (MARCOS;
MAQUEDA, 2003).

Essa coloracdo comeca a aparecer dentro de horas ap0s a despesca, ao entrarem em contato
com o oxigénio atmosférico, caso o camardo, ou 0s crustaceos em geral, ndo sejam refrigerados
imediatamente, porém oscilagdes de temperaturas, bem como a interrupcéo da cadeia do frio também
facilitam o processo de deterioracdo microbiologica e enziméatica, uma vez que até camardes
congelados, apds sofrerem descongelamento, também podem apresentar melanose (GOKOGLU;
YERLIKAYA, 2008; MARTINEZ-ALVAREZ et al., 2008; GONCALVES; OLIVEIRA, 2016).

Sendo assim, no laboratério do controle de qualidade realizava-se acompanhamento do
aparecimento de melanose nos camardes recebidos. Separavam-se 15 camardes crus e 15 camardes
cozidos (Figura 8) e realizava-se 0 acompanhamento e registro em tabela que consta no formuléario
APPCC 9.1.1 (ANEXO 2), por 8 horas, no minimo. O acompanhamento do possivel surgimento de
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melanose acontece em toda cadeia de produgdo, com foco em pontos criticos que seriam, apds o

cozimento parcial (Figura 9) e também no descongelamento de produtos finais.

Figura 8. — Teste de analise de resisténcia.  Figura 9. — Melanose em camar&o parcialmente cozido.
x -
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Fonte: Arquivo pessoal, 2021. Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

Atualmente, a forma de combate a melanose mais empregada € o uso de aditivos a base de
sulfito (HARDISSON et al., 2002), funcionando o di6xido de enxofre (SO2) como um potente agente
inibidor do oxigénio molecular (O02), prevenindo o escurecimento pela reducdo das o-quinonas para
o-difendis; ou pela complexacdo com produtos da reacdo enzimatica, com formacédo de compostos
claros e estaveis; ou ainda pela inativacéo irreversivel das polifenoloxidases - PFO (LOZANO-DE-
GONZALEZ et al., 1993).

Os residuos de sulfito tém efeitos potencialmente patogénicos existindo a necessidade de se
desenvolver técnicas alternativas que minimizem os riscos para a saude publica e sejam de facil
implantacdo. Pensando nisso, outras técnicas tém sido testadas para substituir o uso destes quimicos.
A aplicacdo precoce de técnicas embalagem em atmosfera modificada, especialmente embalagens
em atmosfera de N2 (100%) em combinacdo com o congelamento e a armazenagem sob
congelamento a -18°C ou menos, tem-se mostrado eficientes na prevencdo da melanose e outras

deterioracdes quimica induzida por oxigénio (BONO et al., 2012).
3.1.2 Selegdo e Classificagdo

Apos a recepcdo do camardo, de acordo com a planilha do programa de autocontrole, o
produto poderia ser armazenado em cdmara de espera com gelo suficiente para a manutencdo de
temperatura de O - 4°C ou seguir para o beneficiamento. Ao iniciar o processo imediato, o produto
era colocado na cuba separadora de gelo, onde neste momento, também perpassa da area suja para
area limpa. Logo em seguida, subia por uma esteira onde era realizada uma selegdo e retirados da
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linha de producdo: corpos estranhos como conchas, algas, pedras, outras espécies de animais

aquéticos e camardes fora das especificacBes: com necrose, melanose, cabeca vermelha, cabeca
caida, mole ou flacido, hepatopéncreas estourado e deteriorado.

O auxiliar do controle de qualidade verificava todo esse processo, garantindo a execugao e
eficacia das etapas, além de garantir a manutencao da cadeia frio (Figura 10), tanto do produto (de 0
a 4°C) quanto da agua (de 10 a 15°C). Independente da forma de apresentacdo do produto, a matéria-
prima camardo tinha que ser passado pela classificadora com o objetivo de lavagem do produto, ja
que este era 0 Unico acesso a area limpa da industria descrito no fluxograma para a espécie em

questéo.

Figura 10. — Afericdo de temperatura do
camargo.

> 2 ‘ i W\
Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

A classificadora fazia uma separagdo por tamanho de camardo, sendo este tamanho ajustado
de acordo com a exigéncia da producao. A classificacdo seguia como base padrdes estabelecidos pela
empresa, de acordo com parametros adotados mundialmente, onde determina-se para Camardo
Inteiro: 10/20, 20/30, 30/40, 40/50, 50/60, 60/70, 70/80, 80/100, 100/120, 150/UP ¢, para Sem Cabeca
U/15, 16/20, 21/25, 26/30, 31/35, 36/40, 41/50, 51/60, 61/70, 71/90, 91/110, 111/150 e 150/UP. Além
da maquina classificadora, o lote ainda passava posteriormente por um processo de classificacdo
manual, onde colaboradores treinados selecionavam o camardo de acordo com seu tamanho, a fim de
garantir maior uniformidade. Os dados de quantidade de pecas e uniformidade dentro das
classificacdes, é sempre revisado por um auxiliar da equipe de controle de qualidade e registrado em
formulario (ANEXO 3).
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3.1.3 Linhas de Beneficiamento (Descabe¢camento, descascamento e evisceracao)

Apos a lavagem, o camardo inteiro era distribuido nas mesas de aco inox (Figura 10) onde
eram retiradas a cabeca e/ ou a casca manualmente, mediante demanda comercial, e depois do
processo 0s camardes sdo pesados e entdo, lavados novamente. Nesta etapa, retiravam-se também os
camardes fora das especificacOes (auséncia do primeiro anel, mal descabecados, quebrados). Os

Figura 11. - Linha de beneficiamento.

Fonte: Arquivo Pessoal, 2021.

resultados dos procedimentos eram avaliados frequentemente e anotados em formulario C.Q
(ANEXO 5), quantificando os erros por colaborador que executa o procedimento.

O resultado do beneficiamento sdo camardes com as seguintes apresentacdes: inteiro, camarao
ndo submetido ao descabecamento, descasque e evisceracdo; sem cabeca, camardo desprovido do
cefalotérax, podendo ser com ou sem corbata; descascado ou PUD (peeled undeveined) camaréo
desprovido do cefalotérax e da carapaca, com a retirada do ultimo segmento da carapaca; Descascado
e eviscerado ou P&D (peeled and deveined) camardo desprovido de cefalotorax, da carapaca e
eviscerado com auxilio de faca com corte no dorso, com a retirada do ultimo segmento da carapaca;
PPV (peeled pull vein) descascado e eviscerado com auxilio de agulha de croché, sem corte no dorso;
descascado e eviscerado com cauda: ou PPV Tail-on camardo desprovido do cefalotérax e da
carapaca, eviscerado com auxilio de agulha de croché, com a permanéncia do dltimo segmento da
carapaca; descascado eviscerado com cauda ou P&D Tail-on camardo desprovido de cefalotérax, da
carapaca e eviscerado com auxilio de faca com corte no dorso, com a permanéncia do Gltimo
segmento da carapaca; e em pedago, camardo com apresentacdo fora do padrdo, contendo no minimo
3 (trés) segmentos para 0 camardo sem cabeca e no minimo 2 (dois) segmentos para 0 camarao

descascado.
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3.1.4 Classificacao, Pesagem e Embalagem Primaria

O camardo descabecado era lavado e classificado mecanicamente, na classificadora (Figura
12), por classes de tamanho e, logo em seguida, era pesado em balangas eletrnicas. Os resultados
do procedimento eram avaliados frequentemente e anotados no formulario (ANEXO 4). Ainda no
saldo (&rea limpa), o camardo pesado era colocado nas embalagens primarias, podendo ser
embandejado de maneira IQF ou blocado (2kg). Neste Gltimo, realizava-se a adi¢do de 200 ou 400
ml de &gua com intuito de criar um bloco (Figura 13) de protecdo contra o ressecamento, preservando-

Figura 13. — Camaréo em bloco; conferéncia de

Figura 12. — Processo de classificagdo mecanica
‘ ' | temperatura.

uuuuu

Fonte: Arquiv p;e_ssoal,“ 2021.

Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

se sempre o peso liquido do produto, procedimento que também é acompanhado pela equipe de
controle de qualidade logo ap0s processo de embalagem como também ap6s o congelamento
(produto).

Em todas as etapas de beneficiamento no saldo, séo de responsabilidade do setor da Qualidade
0 controle e manutencdo da cadeia do frio. As temperaturas do produto e da agua eram
incessantemente monitoradas e registradas em formulario (ANEXO 5). Os limites criticos
determinados da temperatura da 4gua podiam variar apenas entre 10°C a 15°C, e do produto, de 0 a
4°C.

3.1.5 Tratamento Térmico (Camardo Parcialmente Cozido)

Os camardes ja selecionados e pesados eram arrumados e colocados em quatro monoblocos
(Figura 14) que iam para uma gaiola (Figura 15). Usando uma talha coloca-se dentro de um caldeirdo
(Figura 16) a uma temperatura de 95°C e dependendo da gramatura do camardo, estes ficardo
mergulhados em 40 segundos numa solucdo a 3,3% de sal, onde tudo era controlado com os

respectivos termdmetros e cronbémetros, registrando-se em formularios especifico.
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Figura 14. — Camardes em monoblocos, Figura 15. — Gaiola de organizagdo do
prontos para processo térmico.

camardo, antes do processo térmico.

Fonte: Arquivo pessoal, 2021.
Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

Apos esta etapa, a gaiola era erguida e colocada em cuba onde a agua se encontrava a uma
temperatura entre 0 a 1°C, realizando-se um choque térmico, que diminuird a temperatura
rapidamente, cessando o cozimento. Logo apo6s, a gaiola passava a uma segunda cuba que também
esse encontrava com agua a uma temperatura entre 0 a 1°C, onde o produto somente seria retirado
com temperatura de 0 até 4°C.

A seguir, os camardes eram retirados dos monoblocos e da gaiola e transferidos para
basquetas que comportam até 20 kg, para serem pesados e depois colocados em bandejas, tanto para
seguirem como produtos a granel ou seguir para congelamento em IQF (Figura 17) nos tuneis a
temperatura de -28 a -35°C. Nos tuneis de congelamento rapido e de ar forcado a temperatura pode

variar de -28 a-35°C, onde permanecem de 6 a 8 horas, atingindo uma temperatura minima de -18°C.

Figura 16. — Caldeir@es, cuba para choque

P N Figura 17. — Camardo parcialmente
térmico e talha para locomocéo.

cozido (IQF)

Fonte: Arquivo pessoal, 2021. - Fonte: Arquivo pessoal, 2021.
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Em seguida, comegava o processo de glaciamento, onde ocorria até duas imers6es em tanque de agua

fria (2°C), seguindo para secagem em tunel até atingir a temperatura de -18°C novamente.

O Glaciamento ou Glazer é uma efetiva e econdmica prote¢do durante o processo de
armazenamento do pescado congelado, garantindo a manutencdo de aspectos de qualidade do
produto, como sabor, aroma e textura. Essa tecnologia de conservacdo consiste numa cobertura de
agua que forma uma fina camada de gelo sobre a superficie do produto, camada essa que pode variar
em diferentes espessuras (VICENTE NETO, 2008; NEIVA et al., 2015; REBOUCAS & GOMES
2017). Segundo a Instrugdo Normativa n° 21 de 31 de maio de 2017, do Ministério da Agricultura,
Pecuéaria e Abastecimento (MAPA), o glaciamento consiste na aplicacdo de 4gua adicionada ou ndo
de aditivos, sobre a superficie do peixe congelado, formando-se uma camada protetora de gelo para
evitar a oxidagao e a desidratagdo (BRASIL, 2017).

O objetivo da técnica se baseia em evitar o contato direto da matéria prima com o ar,
retardando assim a perda de umidade e consequente desidratacdo, bem como a oxidacdo lipidica que
leva a rancidez do produto, dessecacdo, desnaturacdo de proteinas, porosidade, perda de textura,
perda de peso, palatabilidade e aparéncia (VANHAECKE, 2010; REBOUCAS e GOMES, 2017;
JORGE, 2017).

Sua realizacdo é feita mediante a imersdo da peca logo ap0s o congelamento em agua fria
(2°C) ou por aspersédo de agua gelada (2°C) sobre a superficie do mesmo. Nesse método a camada
de gelo se forma instantaneamente e recobre a peca congelada. A eficiéncia do glaciamento é
relacionada a fatores inerentes ao transcorrer do processo tecnolégico, como o tempo de exposicao
da peca a 4gua, a temperatura da peca congelada, a temperatura da agua de glaciamento e o tamanho
e volume da peca utilizada (VICENTE NETO, 2008).

O desglaciamento é o acompanhamento do processo de glaciamento, e é a garantia de que se esta
sendo aplicada a metodologia dentro dos aceitaveis por lei. No Brasil a metodologia oficial é a
determinada pelo MAPA na Instrucdo Normativa n° 25 de 2 de junho de 2011, que complementa algo
ja especificado em publicacdes anteriores do Instituto Nacional de Metrologia, Normalizacdo e
Qualidade Industrial (INMETRO), como as 25 Portarias n° 005 de 2006 e n°38 de 2010 (INMETRO,
2006; INMETRO, 2010; BRASIL, 2011).

Procedimento de analise do glaciamento (desglaciamento):

1°. Pesar a amostra com embalagem e isenta de gelo exterior, obtendo-se o peso bruto (PB) da
amostra;

2°. Pesar a embalagem e/ou invélucro totalmente limpos e sem residuos obtendo-se assim o valor do
peso da embalagem (PE);

3°. Com o produto ja sem embalagem, acomoda-lo em uma peneira e submergir o conjunto em um
recipiente contendo um volume aproximado de agua de 10 vezes o peso da amostra, observando o

volume minimo de 10 litros. O banho deve estar a uma temperatura de 20°C + 2°C;
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4°, Manter o conjunto peneira mais produto submerso até a percepcdo tatil de que todo o glaciamento

foi retirado, evitando-se o descongelamento;

5°. Retirar o conjunto peneira mais produto e deixar escorrer por 50 segundos + 10 segundos. A
peneira devera permanecer inclinada em um angulo entre 15° e 17°. A 4gua aderida na superficie da
amostra deve ser removida com o auxilio de toalhas de papel, evitando-se pressionar a amostra;

6°. Pesar a amostra desglaciada determinando, com isso, 0 peso do produto desglaciado (Ppd);

7°. Repetir este procedimento para todas as amostras restantes.

Procedimento realizado no laboratério de controle de qualidade, em todos os lotes submetidos
ao glaciamento, eram coletados 2 amostras a cada 100 kgs de produto, para monitoramento, todos 0s
resultados eram registrado formulario (ANEXO 6), os dados eram submetidos a revisdo tanto no
préprio controle de qualidade quanto pelo responsavel pela producéo.

Todo o procedimento de tratamento térmico (parcialmente cozido) e glaciamento é
acompanhado por auxiliar de controle de qualidade, tanto para afericdo de temperaturas do produto,

controle do tempo de processo e de manutencao das qualidades sensoriais no produto.
Fluxograma 4. - Camardo para exportacao.

1. Recepcio

2. Lavagem

3. Selecio e descabecamento
{quando aplicavel)

4. Classificacdo do camardo inteiro
ou canda

SEmbalagem primaria

6. Adicio de dgua
(gquando aplicavel)

7. Pesagem

8. Congelamento

9. Estocagem

10.Expedicio
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3.1.6 Camaréo Destinado para Exportacéo

O camaréo destinado para exportacdo, passava por um processo diferente do descrito
anteriormente. A despesca do viveiro era feita de acordo com o pedido do cliente, sendo assim o
camardo quando chegava na empresa, era rigorosamente analisado no laboratorio do controle de
qualidade, para comprovacao da meta estabelecida previamente, ou seja, 0 camardo s6 seguia para
linha de beneficiamento de exportagdo caso atingisse os niveis estabelecidos pela exportagdo, caso
contrério estaria sendo destinado para 0 mercado interno, esses parametros eram basicamente com
relacdo a classificacdo, coloracdo e porcentagem de defeitos aceitaveis.

Apos ser estabelecido o nivel para exportacdo, o camardo entdo era lavado inicialmente na
prépria recepcdo, e entdo seguia para a classificadora. A partir dai, passava por rigorosa triagem de
retirada de objetos estranhos e acompanhamento constante da classificacdo desejada, sempre feita
por colaborador treinado, juntamente com monitoramento de auxiliares do controle de qualidade. Em
um trabalho dindmico (Figura 18), com o produto sendo minimamente processado, visto que, nao
passava por nenhuma linha de producéo, o camardo era classificado, ja embalado e pesado, seguindo
para o congelamento. Esse processo também era realizado no camarao descabecado, com a diferenca
de que passava por linha producéo.

Figura 18. — Panoramas diferentes da producdo para exportagao.
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3.1.7 Congelamento

O produto, depois de embalado, era acomodado em carrinhos e seguia para o tunel de
congelamento (Figura 19) com ventilacdo forgada, onde permaneciam de 6 a 8 horas sob temperaturas

Figura 19. - Tunel de congelamento Figura 20. — Produto com temperatura adequada.

- -
Fonte: Arquivo pessoal, 2021. Fonte: Arquivo pessoal, 2021.
entre -28°C e -35°C. O controle de qualidade monitorava a temperatura dos taneis de congelamento,
onde o produto deveria atingir a temperatura minima de -18°C (Figura 20), para que 0 mesmo pudesse
seguir para embalagem secundaria.
Além dessa verificacdo, ocorria também o controle na conferéncia de sacos ja congelados.
Essa conferéncia era realizada por amostragem de trés sacos a cada 1000 kg de produto do mesmo
lote. Verificava-se 0 peso liquido, determinando a classificacdo e a uniformidade do produto que
estava sendo embalado. O descongelamento e a conferéncia do peso liquido do produto eram
realizados nas seguintes etapas:
1°. Pesar a amostra com a embalagem isenta de gelo exterior, obtendo-se o peso bruto;
2°. Colocar o produto com a embalagem original (embalagem 2 kg) submerso em um recipiente
contendo um volume minimo de 5 litros de d4gua. A agua para o descongelamento deve estar a
temperatura média de 18°C a 22°C e devera durar aproximadamente 3h;
3°. Retirar o produto quando ja estiver totalmente descongelado e deixar drenar por 3 minutos;
4°. Pesar a amostra do produto determinando, assim, o peso liquido;
A determinac&o da classificagdo era feita da seguinte maneira:
1°. Pesar amostra (454g para camardo sem cabega, equivalente a 1 libra, ou 1kg para camardo com
cabega);
2°. Realizar a contagem para definir o nimero de pegas contidas na amostra. A classificacdo é
determinada conforme a quantidade de pegas em cada amostra (454 gramas ou 1kg). Ex: Camardo
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sem cabeca, classificacdo 41/50, em 4549 devera obter a quantidade de 41 a 60 pecas para estar de

acordo com a classificacéo.

A determinacdo da uniformidade era dada, apds pesar 10 pecas maiores e 10 pecas menores
desta mesma amostragem de 454 gramas (1 libra) para camarfes sem cabec¢a ou 1kg para camardes
com cabega. Realizava-se a razéo entre os dois valores obtidos. Boa uniformidade encontrava-se em
resultados <1,3. Ex.: 10 maiores = 150g; 10 menores = 130g 150/130 = 1,15 (boa uniformidade). Os
resultados dos procedimentos eram avaliados frequentemente e anotados em formulario APPCC
9.1.8 (ANEXO 6).

A andlise ap6s congelamento (produto final) também consistia em monitoramento da
preservacdo das qualidades organolépticas e sensoriais do camardo, onde se € observado a
porcentagem de defeitos, como presenca de necroses, flacidez, pegas quebradas, mal cortadas ou mal
evisceradas, também é realizado teste de coccdo e acompanhamento do teor de metabissulfito de
sodio pela fita reativa Merckoquant® da Merck e, quando for necessario, utilizacdo do método de

Monier-Williams adaptado.

3.1.8 Embalagem Secundéria e Estocagem

O produto congelado que era acondicionado na embalagem primaria, apés as horas de
permanéncia no tunel de congelamento, tinha sua temperatura conferida pelo controle de qualidade,
que autorizava 0 encaixotamento do produto, se a mesma atingisse 0 minimo de -18°C. Essa
embalagem secundaria era denominada de master box, caixas de papeldo (Figura 21) que comportam
cinco embalagens primarias de 2 kg, totalizando 10 kg de produto congelado.

Uma vez concluida a embalagem, as caixas eram imediatamente conduzidas a camara de
estocagem (Figura 22), onde permanecem até sua expedicao, sob uma temperatura controlada, entre
- 18°C e -25°C. O controle de qualidade também prezava pela manutencdo da temperatura da cAmara
de estocagem, prazo de validade do produto estocado, e identificando pontos passiveis de

organizacdo do produto e manutencao das estruturas, a fim de, manter sempre a cdmara com a fluidez
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Figura 21. — Embalagem secundaria (masterbox)

o

Figura 22. — Camara de estocagem.

YN .

-

Fonte: Arquivo pessoal, 2021. Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

de temperatura necessaria, trabalho realizado conjuntamente com a equipe de logistica

3.1.9 Expedicao

A expedicao era realizada por meio da antecamara de expedicdo. O produto era colocado
sobre pallets, em caminh@es frigorificos ou contéineres, previamente inspecionados e com a
temperatura abaixo de -18°C. A conferéncia de temperatura e autorizacdo do embarque do produto
eram realizadas pelo controle de qualidade, tomando amostras de afericdes em diversos momentos
do embarque. As informacGes relativas a expedicdo eram anotadas em registro especifico pela

logistica. Apos a operacéo, era colocado um lacre de seguranga numerado no veiculo.

3.2 ATIVIDADES DESENVOLVIDAS NA CADEIA DE BENEFICIAMENTO DE PEIXE
FRESCO

O pescado processado na empresa para a producdo do peixe fresco inteiro € constituido, em
sua maioria, de peixes relativamente pequenos, costeiros e de habito predominantemente demersal,
pertencentes principalmente as familias Lutjanidae (cioba, ariocd, guaiuba, batna de fogo), Scaridae
(budido), Mullidae (saramunete), Sciaenidae (piratna), Acanthuridae (caraina), Pomacanthidae
(frade) e Haemulidae (biquara). Também é processado o atum (Thunnus spp.) e 0 meca ou espadarte
(Xiphias gladius), que sdo espécies oceanicas com alto valor comercial, capturada pela frota brasileira
(HAZIN, 2010). Esses dois ultimos também podem ser congelados, a depender da avaliacdo de
qualidade do produto.

Para todas as espécies o procedimento a bordo é semelhante. Imediatamente apds o seu
embarque, o pescado capturado é lavado com &gua do mar abundante e sob pressdo controlada, com

0 intuito de se retirar 0 muco superficial e eventuais sujidades presentes. Em seguida, o peixe, de
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preferéncia vivo, é submetido a um choque térmico, em agua do mar com gelo de &gua potavel,

clorada de 0,5 a 2 ppm, dentro de um depdsito apropriado para esta finalidade. Subsequentemente, o
pescado é entdo conduzido para as caixas isotérmicas ou de estocagem, dependendo do tamanho da
embarcacdo, onde 0 mesmo permanece, até 0 momento do desembarque, sob temperatura de 0°C a
2°C (PEREZ, 2007).

3.2.1 Recepcéo de Peixe Fresco

Chegando a industria (Figura 23), os peixes eram descarregados na plataforma da recepcéao
com a utilizacdo de basquetas ou monoblocos sobre pallets para, em seguida, adentrarem a recepgao
onde era realizada uma primeira lavagem (Figura 24) enquanto séo pesados e classificados, de acordo
com espécie e tamanho. Durante este processo, 0 pescado passava por um rigido controle de
qualidade, onde era monitorada a temperatura (aferida aleatoriamente por amostragem), assegurando-
se de que a mesma estivesse sempre abaixo de 4°C. Nesse momento também era realizada uma
avaliacdo sensorial, que incluia a analise do aspecto exterior, olhos, branquias, odor e estrutura
muscular dos peixes. Aspectos como contaminacdo com perigos quimicos (ex. 6leo diesel de
embarcacGes) também eram observados. Neste monitoramento, preenchia-se o formulario de
recepcéo de peixes (ANEXO 8).

Figura 23. — Chegada do peixe fresco a industria. Figura 24. — Lavagem do peixe fresco.

g
=y

654 Fonte: Arquivo pessoal, 2021. Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

655



656
657
658
659
660
661
662

663
664
665
666
667
668
669
670
671
672
673

36
ApoOs pesagem e avaliagBes sensoriais, conduziam-se 0s peixes em esteira rolante (Figura 25

e 26) para uma segunda lavagem dos mesmos, que era realizada com &gua fria, de temperatura entre
10 a 15°C, sob pressao e clorada de 0,5 & 2 ppm. Durante a lavagem, procedia-se observagdo continua
da aspersdo da agua, incluindo a distribuicdo dos peixes na esteira, para que &gua entrasse em contato
por toda superficie do produto. Ao final da esteira, ja em area limpa, o peixe é acondicionado em

basquetas plasticas com gelo até a realizacdo da embalagem primaria.

e

Figura 25. — Lavagem de peixe (Sparisoma spp.) Figura 26. — Lavagem de peixe (Atum)

Fonte: Arq‘.ui.v'o béssoa , 2021,

3.2.2 Linha de Beneficiamento do Peixe Fresco

Ao chegar ao saldo de beneficiamento, quando houver necessidade, se faz a evisceracdo do
peixe, que passa por nova lavagem, pesagem e inspecdo de qualidade. Em seguida, eram novamente
acondicionadas basquetas plasticas com gelo, antes de seguirem para acondicionamento em
embalagens primarias (Figura 27). Verifica-se nas figuras 28, que as mesas utilizadas eram de aco
inoxidavel, apropriadas para esta finalidade, sendo as mesmas dotadas de canaletas para o
escoamento dos residuos e aguas servidas, em sistema continuo. Caso fosse percebida qualquer lesdo
ou ndo conformidade no peixe, 0 mesmo € retirado e substituido pelo controle de qualidade ali

presente.
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Figura 27. — Peixe fresco na Figura 28. — Lavagem do peixe fresco no saldo
embalagem primaria de beneficiamento.

Fonte: Arquivo pessoal, 2021. Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

3.2.3 Embalagem Primaria

Durante esse processo, sao realizadas analises do seu grau de frescor e temperatura, além de se retirar
eventuais residuos e peixes com defeitos de implicacdo comercial, sendo estes substituidos por outros
da mesma espécie, classificacdo e tamanho. Os peixes menores eram acondicionados em caixas de
isopor, com capacidade de 12,7 kg (Figura 27), e 0s peixes maiores em caixas de papeldo forradas
com manta térmica (Figura 29). Os peixes eram dispostos sob gelo clorada o em escamas, ou gel
pack congelado. Em seguida, as caixas eram fechadas e lacradas. Uma vez concluido o processo de
embalagem, as caixas eram rotuladas com a data de fabricacdo e prazo de validade do produto
(72/120h), sendo o mesmo imediatamente destinado a estocagem e/ ou expedicéo.

F ura 29

. — Peixe fresco acond

icionado em embalagem primaria.

Fonte: Arquivo pessoal, 2021.
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3.2.4 Estocagem e Expedicgéo

Apos a embalagem (Figura 30 e 31), o pescado era acondicionado na cadmara de espera, com
temperatura também controlada pelo auxiliar de controle de qualidade, em torno de 0°C, até o
momento da expedicdo, que acontece, preferencialmente, no mesmo dia, apenas algumas horas ap6s

a embalagem do produto ser finalizada.

Figura 30. — Embalagens de peixe fresco. (a esquerda embalagem para budido, a direita de atum).

Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

A expedicdo era efetuada por meio de caminhdes frigorificos, com temperatura do produto
controlada de 0° a 4°C, até a chegada ao mercado consumidor ou para embarque no aeroporto, onde

as mesmas eram encaminhadas para o destino final.

3.3 ATIVIDADES DESENVOLVIDAS NA CADEIA DE BENEFICIAMENTO DA LAGOSTA

3.3.1 Recepcéo e Linha de Processamento da Lagosta

Respeitando o tempo de defeso, que € a paralisacdo temporaria da pesca para a preservacao
da espécie, tendo como motivacao a reproducéo e/ ou recrutamento, bem como paralisaces causadas
por fendmenos naturais ou acidentais, como define o Ministério da Agricultura, Pecuéria e
Abastecimento (BRASIL, 2019). Secretaria Especial de Pesca e Aquicultura. Instru¢cdo Normativa
N°206/2008. Regulamenta a pesca das lagostas vermelha (Panulirus argus) e verde (P. laevicauda),
presentas na figura 30, estabelecendo o periodo defeso entre 1°/DEZ a 31/MAI, a lagosta comegou a

chegar na industria a partir do dia 5 de junho.
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Fote: Arquivo pessoal, 2021.

Chegando a industria, a lagosta, sendo transportada preferencialmente em caixas isotérmicas,
passa pela primeira inspecdo ainda dentro do caminhdo, onde é feito a primeira avaliacdo de
temperatura do produto, conferéncia do teor de metabissulfito pela fita reativa Merckoquant® da
Merck (Figura 30) e analise sensorial, sempre em amostras aleatorias em diferentes caixas contendo
a lagosta.

No laboratorio do controle de qualidade, amostras aleatorias sao colhidas, de cada fornecedor,
para passarem por analises que compreendem-se em: monitoramento das caracteristicas sensoriais
com utilizacdo da tabela germénica, onde estabelece-se uma pontuacéo de 1,5 a 3 (ANEXO 9), sendo
rejeitadas lagostas com pontuagdo menor que 13, para exportacdo, e menor que nove, para mercado
interno; prova de coccdo para analise organoléptica que fundamenta-se na avaliacdo das
caracteristicas sensoriais do crustaceo apds seu cozimento; e o procedimento de Monier-Williams,
método analitico desenvolvido para a determinacdo de sulfitos residuais devido a adicdo do
conservante metabissulfito de sddio no abate. A ingestdo de metabissulfito de sddio pode causar
reacOes de hipersensibilidade no consumidor final, por isso a necessidade de controle residual do
produto. (MAPA 2018).
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As lagostas sdo lavadas e organizadas em monoblocos (Figura 32), passando por uma

avaliagdo continua de matéria-prima, além de se retirar eventuais residuos que estejam presentes.
Uma vez concluida a acomodac¢do em monoblocos plasticos, com adicdo de gelo clorado, segue
diretamente para o saldo de beneficiamento.

Figura 32. — Lagostas organlzadas em monoblocos com gelo em escamas.
_.‘----I

Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

ApoOs perpassar para o saldo de beneficiamento, as lagostas sdo lavadas mais uma vez, para
remocdo de qualquer detrito ou corpos estranhos que possam estar aderidos a sua carapacga, esse
processo é executado com o auxilio de escovas plasticas, quando necessario, em caso de firme adesao
de corpos estranhos a carapacas, pode ser utilizados facas de a¢o inox. Todo o processo é realizado
em linha de producdo com agua corrente em temperatura entre 10 a 15°C e cloragédo de 0,5 ppm até
2 ppm.

As lagostas inteiras, sdo acondicionadas em sacos plasticos termoencolhiveis e imobilizadas
com a cauda na direcdo longitudinal do cefalotérax. O encolhimento do saco é realizado por tanel de
encolhimento de embalagem (Figura 33) a uma temperatura, aproximadamente, de 185°C, a uma
velocidade ajustavel de até 10 metros/minuto, deixando-a uniforme e do formato da lagosta (Figura
34).
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Figura 34. — Lagosta em 41
Figura 33. — Tunel para encolhimento de embalagem primaria (Conferéncia
rd‘e temperatura).

embalagem termoencolhivel.

Fonte: Arquiv‘c; F;essoal, 2021.

Lagostas que sdo destinadas para serem beneficiadas em cauda, passam por descabegamento,
que é realizado com auxilio de equipamento de aco inox. As caudas sdo evisceradas, € retirado canal
entérico com auxilio de facas ou agulha de croché e seringadas, lavando-se as caudas internamente,
por meio da insercao de ponteiras pontiagudas, com agua a alta pressao, para eliminacéo de eventuais
sujidades remanescentes.

Ap6s a completa retirada e lavagem do canal entérico, a membrana na juncdo
cefalotdrax/abdémen € recortada, com o auxilio de uma tesoura com lamina inox. Em seguida, as
caudas sdo lavadas mais uma vez, com agua gelada, para remo¢do de qualquer detrito ou corpos
estranhos que possam estar aderidos a sua carne ou carapaca.

Apos o toalete, as caudas de lagosta sdo envoltas pela embalagem primaria, sacos de
polietileno, que recebe um trancado, para melhor acomodacdo do produto e seguem para 0
congelamento.

Toda a linha de beneficiamento da lagosta € acompanhada por auxiliar do controle de
qualidade, que acompanha a temperatura da agua, julga lagostas que se apresentam fora do padréo
de exportacdo e que serdo enquadradas para mercado interno, temperatura do produto nas diversas
etapas, fixacdo correta da embalagem termoencolhivel. Todas as informacGes sdo registradas no
formulario do C.Q (ANEXO 10).

3.3.2 Congelamento

Tanto a lagosta inteira quanto a cauda, sdo organizadas em todos de empilhamento (Figura
35), respeitando espagco entre os produtos para melhor fluidez da temperatura nos taneis de
congelamento rapido e forcado. Apos o final da etapa de beneficiamento e introducéo do produto na
embalagem primaria e acomodac&o nas torres, o produto é imediatamente levado para os tuneis de
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congelamento onde permanecem de 6 a 8 horas sob temperaturas entre -28 a -35°C. Esse método

caracteriza o IQF — Individually Quick Frozen.

Figura 35. — Lagosta organizada em todos de
empilhamentos (torres).

3.3.3 Pesagem e Classificacédo

Ap0s o congelamento, as lagostas que estdo com temperatura igual ou menor que -18°C, séo
classificadas individualmente (Figura 36), pelo peso, verificado por meio de balancas eletrénicas
digitais.

As lagostas inteiras sdo embaladas em caixas de papeldo, com forro em plastico bolha e
fechadas com fitas de arquear (Figura 37). Todas as informacdes relativas a data de fabricacéo,
validade, namero do lote, tipo da lagosta, QR code, sdo marcadas na embalagem ou coladas por
etiquetas.

As caudas de lagostas sdo embaladas em caixas de 10 Ib, acondicionadas em cartdes (master-
box) de 40 Ib, fechados com fita adesiva e de arquear. Todas as informagdes relativas a data de
fabricacéo, validade, namero do lote, tipo e tamanho da lagosta sdo entdo impressas na embalagem,

por meio de carimbos.
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Figura 37. — Embalagem secundéria da

Figura 36. — Lagosta inteira em processo de lagosta inteira.

pesagem e classificacao.

B T

Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

Apos a conclusdo da formacdo das caixas, sdo colhidas amostras aleatérias de cada lote, sendo
1 caixa a cada 100 kgs, para conferéncia de classificacdo (Figura 38) e monitoramento do glaciamento
dos produtos, procedimento esse, feito por um auxiliar do controle de qualidade, e registrado em
formulario, no caso de caixas com classificacdo fora de padrdes, glazer abaixo do permitido ou
presenca de quantidade consideravel de defeitos, a caixa seria submetido a uma nova classificacéo e
0 lote seria revisado.

Figura 38. — Conferéncia de peso e classificagdo da lagosta inteira congelada.
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3.3.4 Estocagem e Expedicgéo

Uma vez concluida a embalagem, as caixas sdo imediatamente conduzidas a camara de
estocagem, onde permanecem até sua expedicdo, sob uma temperatura controlada, entre -18°C e -
25°C. O processo de expedi¢cdo € todo acompanhado por auxiliar do controle de qualidade, que
inspeciona o caminh&o de transporte, quanto a limpeza externa e interna, temperatura e condigdes de
armazenamento da carga (Figura 39), também monitora a temperatura de lotes aleatorios do produto
que estd em expedicdo, ndo permitindo que produtos com temperatura abaixo de -18°C sejam
expedidos, estes devem voltar ao tinel de congelamento até atingir a temperatura pretendida. Todos
os dados sdo registrados em formulario (ANEXO 11).

O transporte do produto é realizado através de caminhdes frigorificos, com temperatura
controlada (Figura 40) até o porto de embarque e/ou destino de comercializacdo, mantendo-se a
temperatura sempre abaixo de -18°C.

] L Figura 40. — Container aguardando atingir
Figura 39. — Organizacdo da carga. temperatura adequada

Fonte: Arquivo pessoal, 2021. Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

3.4. ANALISES LABORATORIAIS

Os testes laboratoriais realizados, tém como objetivo implantar planos de amostragem para
andlises fisico-quimicas e microbioldgicas dos produtos a fim de cumprir as exigéncias nacionais e
verificacdo da higiene aplicada ao processo até a obtencdo do produto final, bem como cumprir as
exigéncias internacionais quando cabivel tendo dessa forma respaldo de Certificagdo Sanitaria
Internacional. Garantir a qualidade higiénico-sanitéria e tecnolégica dos produtos, no intento de nos
anteciparmos a ocorréncia de perigos a qualidade e/ou a salde publica. Manter registros e

informacdes para verificacdo e monitoramento.
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Foram feitas, mensalmente, coletas de matéria-prima (camarao, peixes de diversas espécies e

lagosta), agua, gelo e embalagens primarias, além de swabs de colaboradores que estavam em contato
direto com o produto. Todas as amostras eram enviadas para laboratério especializado, e 0s resultados
eram analisados com base em suas respectivas resolucdes.

Caso fosse encontrado a presenca de patdgenos em desacordo com RDC 12/2001 ANVISA,
0 produto estando no estoque é separado para procedimento de descarte. Caso o produto total ou parte
dele j& tenha sido despachado para os clientes, dar-se inicio ao processo de rastreabilidade,
comunicagéo aos clientes e recolhimento do produto para posterior descarte.

Cabia ao controle de qualidade realizar um estudo para identificacdo da fonte e local de
contaminacgdo para que seja iniciado o procedimento resolugdo do problema, conjuntamente com

gerente de producéo e diretor administrativo para aplicacdo de solugdes corretivas.

3.5. HIGIENIZACAO OPERACIONAL E MANUTENCAO DAS ESTRUTURAS

Essas atividades tinham como objetivo acompanhar os procedimentos de monitoramento e
verificacdo das operagdes industriais que apresentam riscos a inocuidade dos alimentos em
processamento, em todas as areas da industria: recepcédo, producao, estocagem, expedicdo e areas de
apoio da Carapitanga Industria de Pescados do Brasil Ltda.

Estabelecendo e mantendo procedimentos adequados para a execucdo das atividades de
higienizacéo realizadas desde a pré-producéo até o final da mesma, prevenindo a contaminacao do
produto. Garantir a qualidade higiénico-sanitaria e tecnologica dos produtos, no intento de puder
antecipar a qualquer ocorréncia de perigos a qualidade e/ou a saude publica.

Em definicdo, contaminacdo € a presenca de substancias ou agentes estranhos de origem
biologica, quimica ou fisica, que sejam considerados como nocivos a saude publica, contaminacéao
cruzada é quando microrganismos passam de um meio para outro, através de contato indevido de
insumos, superficie ambiente, pessoas ou produtos, contaminagdo, compreende as etapas de limpeza
e sanitizacdo, desinfeccdo/ Sanitizacdo é a reducdo da quantidade (presenca) de microrganismos
indesejaveis presentes no meio em que se pretende obter tal situacdo, por processos fisicos e/ou
quimicos adequados, ndo prejudiciais aos produtos alimenticios e limpeza € a retirada de residuos,
restos alimentares ou outras matérias indesejaveis.

Os métodos de higienizacdo sdo aplicados de acordo com a necessidade e é importante que
toda equipe de producdo esteja ciente de qual melhor método a ser utilizar. Sdo definidos em
higieniza¢do manual, que é a aplicacdo de 4gua a temperatura ambiente, em um recipiente (balde) de
apoio, diluidos ou ndo com detergente alcalino, e sdo utilizadas fibras abrasivas, que ndo provogquem
fissuras ou ranhuras na superficie dos equipamentos. Isto ird promover, simultaneamente, a acéo
mecénica sobre a superficie; Higienizac¢do por imersdo, é o método de higienizacdo que consiste em

deixar utensilios utilizados durante o processo de producdo, como facas, chairas, luvas, entre outros,
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de molho em uma solugdo com produto de baixa ou média alcalinidade com baixa formacdo de

espuma a uma temperatura de agua adequada.

Higienizacdo mecénica, € o método que utiliza alta pressdo de agua. A acdo mecénica neste
caso fica por conta da alta pressao na aplica¢do do enxague e dos outros produtos quimicos utilizados.
Higienizacdo a seco, consiste na retirada de particulas sélidas provenientes do processo, utilizando
pés, rodos, escovas, entre outros; Desinfeccdo por nebulizacdo, é o método utilizado para desinfec¢do
de superficies internas e externas, por meio de uma pistola conectada a rede de ar comprimido, para
efetuar a aplicagdo do sanitizante diluido em recipiente apropriado, formando assim uma névoa de
particulas de sanitizante;

Os produtos de limpeza sdo de extrema importancia na aplicacédo da higienizagéo, visto que,
0 produto utilizado de forma, concentracdo ou aplicagdo errada por ser fonte intoxicacdo para o
manipulador, e também fonte de contaminagdo direta ou indireta para a matéria prima.

Os detergentes, que sdo, produtos formulados com a finalidade de promover a limpeza de
superficies diversas, sendo o resultado da mistura de varios componentes quimicos, cada qual com a
sua funcdo especifica, entre elas saponificacdo, peptizacdo, umectacdo, emulsificacdo, suspenséo,
entre outros reagentes. O detergente deve ser biodegradavel, ndo provocar a liberagdo de gases
toxicos, ndo agredir os manipuladores nas recomendacdes (do fabricante) de utilizacdo em relacéo
a0 processo a ser empregado, etc.

Os sanitizantes, por definicdo sdo agentes destruidores das formas vegetativas de
microrganismos patogénicos, sendo geralmente aplicados em superficies higienizadas, o0s
desinfetantes podem ser acidos, clorados, a base de sais de amdnia, entre outros. Um bom sanitizante
deve seguir alguns requisitos, entre eles: baixa toxidez; Estabilidade na estocagem; possuir acao
rapida; ser biodegradavel; dispensar enxague; deve ser biocida, ndo somente biostatico.

Todo manipulador era orientado continuamente, pelos auxiliares do controle de qualidade,
sobre como ¢ feita a utilizacdo tanto de detergentes quanto de sanitizantes, todos o0s dias um desses
auxiliares, faz verificacGes sobre os métodos de higienizacdo, que séo aplicados no pré-operacional,
simultaneo a producéo e no pos-operacional.

No acompanhamento da higienizacdo pré-operacional, o auxiliar de controle de qualidade
verificava a remoc¢do dos residuos sélidos e possiveis sujidades dos equipamentos, utensilios e
instalacGes com o uso de &gua hiperclorada (0,5 a 2 ppm) e caso observada a necessidade, usa-se
cloro. As etapas sdo basicamente, enxague inicial, com aplicacdo de detergentes juntamente com agédo
mecanica, mais um enxague e aplicacdo de sanitizante, com concentracdo correta e tempo de acao
respeitado, seguindo indicagdo do fabricante.

A limpeza preliminar € realizada anteriormente a cada turno, seguida das etapas de
higienizacdo adequadas para cada equipamento, utensilio ou instalagdo, como mesas, balangas e

maquinario, com devido registro em formulario (ANEXO 12).
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Os utensilios utilizados nas limpezas operacionais, como esponjas, rodos, pas e etc, sao de

materiais adequados para uso em area limpa, passar por vistoria frequentemente sendo imediatamente
substituidos caso ndo sirvam mais para uso.

Durante a producéo pode ser realizado algum tipo de manutencdo de estruturas, caso seja
necessaria, essas acOes podem ser por exemplo: troca de luzes queimadas, manutencdo de
classificadora ou conserto de encanamento danificado. Sempre que seja necessario fazer manutencdo
nos equipamentos deve se realizar a limpeza do local imediatamente apds finalizar a operacao,

procedia-se das seguintes formas:

1°. Apds as manutenc@es, seja preventiva ou corretiva, deve-se proceder, no local e/ou equipamento,
a higienizagé@o conforme prevé o PPHO,;

2°, Cabe ao responsavel pela manutencdo preencher a ficha de manutencdo no sistema operacional,
quanto as condi¢des dos equipamentos;

3°. Cabe ao auxiliar do controle de qualidade acompanhar a acdo da manutencao e vistoriar a limpeza
final no local, com o devido registro em formulario (ANEXO 13; 13.1).

As intervencdes de higienizacdo sdo realizadas durante todo o periodo de produgdo, com o
objetivo de deixar a area limpa sempre em condi¢6es adequadas, evitando assim contaminagdes. Por
ter mais de uma espécie sendo beneficiada na area limpa, os locais, utensilios e estruturas que forem
ser utilizadas para beneficiamento de espécies diferentes, passam por rigorosa higienizacdo, que
segue os procedimentos citados anteriormente, e também passa por vistoria de uma auxiliar de
controle de qualidade.

A higienizacdo pds-operacional, segue 0 mesmo principio das acOes aplicadas na pre-
operacional, € realizada no final de cada turno, em todos os setores da producéo (recepcao, producéo,
estocagem, expedicdo e areas de apoio), juntamente com a verificacdo de pontos de aguas residuais
e de coleta de residuos da producao.

O Controle de Qualidade é responsavel por elaborar, divulgar e aplicar os procedimentos,
bem como proceder toda a verificacdo documental desses procedimentos e os auxiliares do controle
de qualidade sdo responsaveis pelo monitoramento diario deste elemento de inspecéo.

Com avaliacdo periddica dos processos realizados na industria, foram definidas as etapas nas
quais a garantia das condic6es higiénico-sanitarias é fundamental para assegurar a inocuidade dos
produtos finais. Os Procedimentos Sanitarios Operacionais (PSO) estdo divididos por grupos de
acordo com os diferentes setores. Os critérios de conformidade de processos estdo estabelecidos e
descritos nas planilhas de registro, e sdo de responsabilidade do CQ.

—Fluxo de produgao - ordenado de forma linear e continua, ndo havendo contato do produto

final com a matéria prima;

— A empresa disponibiliza aos colaboradores fardamentos limpos, integros e completos;



946
947
948
949
950
951
952
953
954
955
956
957
958
959
960
961
962
963
964
965
966
967
968
969
970
971
972
973
974
975
976
977
978
979
980
981
982

48
—Os produtos de limpeza e produtos quimicos (lubrificantes) utilizados, sdo atoxicos, ndo

transfere odor ou sabor estranho aos produtos;

—Equipamentos e utensilios - sdo de plastico ou ago inoxidavel, ndo transmitindo odor nem
sabor aos alimentos. Os utensilios sdo de uso exclusivo para cada setor, ndo sendo transferidos
da area suja para area limpa ou vice e versa.

—Embalagens - sd0 armazenadas no almoxarifado sobre estrados.

—Recepcao de Matéria-Prima e no Saldo de Beneficiamento - Os produtos sdo separados por
linhas de beneficiamento, sem cruzamento de atividades.

—Os utensilios (facas, tesouras e agulhas) - séo esterilizados a temperatura de 100°C, por um
periodo de 15 minutos.

—Veiculos - O interior dos veiculos é de material impermeavel, resistente a corrosao, de facil
limpeza, lavagem e desinfeccdo. Os produtos sdo acondicionados em estrados para evitar

contaminag&o com o piso.

O monitoramento € realizado por meio de avaliagdo visual das instalacfes e equipamentos,
diariamente em todos 0s momentos da producdo, avaliando a eficiéncia da higienizacdo em todas as
instalacGes, equipamentos e utensilios. O resultado da avaliagéo € registrado nas planilhas de controle
de higienizagdo. Este monitoramento é realizado por auxiliar do controle de qualidade, juntamente
com o responsavel da higienizacdo, ou alguém por ele indicado.

O resultado do monitoramento, nos indicava os pontos de acdo corretivas, que devem ser
realizadas com o prazo minimo possivel, acdo preventiva, que é a acdo implementada para prevenir
a causa de uma potencial ndo conformidade ou outra situacdo potencialmente indesejavel, prevenindo
sua ocorréncia e as acdes preditivas quando a indicios de pontos criticos que ainda ndo ocorreram
mas que tem grande possibilidade de se confirmar. Todas as agdes sdo implantadas pela manutencao

responsavel seja in loco ou por empresas terceirizadas.
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CAPITULO Il - USO DE EMBALAGEM SOB ATMOSFERA MODIFICADA COMO
ESTRATEGIA PARA AUMENTO DE SHELF LIFE DO CAMARAO CINZA (Litopenaeus
vannamei)

RESUMO

O estilo de vida dos consumidores vem mudando e essa mudanca é responsavel pelo aumento na
busca por alimentos mais saudaveis, com alto valor nutricional e de facil preparo (Paula et al., 2009).
Por sua vez, camardo é bastante apreciado pelos consumidores devido as suas caracteristicas
sensoriais, todavia, &€ também um dos alimentos mais suscetiveis a deterioracdo devido a alta
atividade de agua, teor de gorduras insaturadas facilmente oxidaveis e, principalmente, um pH
proximo a neutralidade (GONCALVES, 2011). A seguranca e o prolongamento da vida de prateleira,
com o uso de tecnologias adequadas, entre os varios metodos utilizados atualmente, destacam-se
aqueles que utilizam baixas temperaturas, por preservarem as caracteristicas sensoriais do pescado.
No que diz respeito a embalagem, seu objetivo é conservar as propriedades desejadas do produto
durante o tempo de armazenamento e exposicao. A atmosfera protetora, designacao que aparece no
rotulo, permite a reducdo do uso de conservantes e 0 acesso a Novos mercados, uma vez que 0 tempo

de vida util do produto é mais extenso, e as op¢des de embalagem mais atrativas (Paulos, 2015).

Palavras Chaves: Pescado; conservacdo; embalagem em atmosfera modificada.
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ABSTRACT

Consumers' lifestyles have been changing and this change is responsible for the increase in the search
for healthier foods, with high nutritional value and easy to prepare (Paula et al., 2009). Shrimp, in
turn, is highly appreciated by consumers due to its sensory characteristics, however, it is also one of
the foods most susceptible to spoilage due to its high water activity, easily oxidized unsaturated fat
content and, mainly, a pH close to neutrality ( GONCALVES, 2011). Safety and the extension of
shelf life, with the use of appropriate technologies, among the various methods currently used, those
that use low temperatures stand out, as they preserve the fish's sensory characteristics. As far as
packaging is concerned, its objective is to preserve the desired properties of the product during
storage and exposure time. The protective atmosphere, a designation that appears on the label, allows
for a reduction in the use of preservatives and access to new markets, since the product’s shelf life is

longer, and the packaging options more attractive (Paulos, 2015).

Keywords: Fish; conservation; modified atmosphere packaging.
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1. INTRODUCAO

O estilo de vida dos consumidores vem mudando e essa mudanca é responsavel pelo aumento
na busca por alimentos mais saudaveis, com alto valor nutricional e de facil preparo (Paula et al.,
2009). O pescado é um alimento que se destaca nutricionalmente quanto a quantidade e qualidade
das suas proteinas, a presenca de vitaminas e minerais e, principalmente, por ser fonte de acidos
graxos essenciais 6mega-3 eicosapentaenoico (EPA) e docosaexaenoico (DHA). O consumo desses
lipidios é associado a reducao do risco de doencas cardiovasculares e a fun¢es importantes nas fases
iniciais do desenvolvimento humano.

Por sua vez, camarao € bastante apreciado pelos consumidores devido as suas caracteristicas
sensoriais, todavia, é também um dos alimentos mais suscetiveis a deterioracdo devido a alta
atividade de agua, teor de gorduras insaturadas facilmente oxidaveis e, principalmente, um pH
proximo a neutralidade (GONCALVES, 2011). Esses fatores intrinsecos, aliados a uma precaria
estrutura de comercializacdo, acarretam na variabilidade da qualidade sanitaria, que ainda é
influenciada por fatores ambientais, acdo eutrofica humana, localizacdo geogréafica, diversidade
microbiana e 0s segmentos da cadeia produtiva, que geralmente, acabam resultando em perda de seu
valor comercial (TSIRONI et al., 2009; FARIA et al., 2011).

A seguranca e o prolongamento da vida de prateleira, com o uso de tecnologias adequadas,
entre os varios métodos utilizados atualmente, destacam-se aqueles que utilizam baixas temperaturas,
por preservarem as caracteristicas sensoriais do pescado. A estocagem em refrigeracao de crustaceos
tem sido considerada uma pratica rotineira de conservacgdo, no entanto, alguns autores consideram
como conservacgdo temporaria, até que se aplique outro método e, que sua utilizacdo néo é suficiente
para manter as qualidades quimicas, fisicas e microbiolégicas em longo prazo, sendo necessario o
uso de outros métodos de conservacdo (LOPEZ-CABALLERO et al., 2002; KRIZEK et al., 2011).

No que diz respeito a embalagem, seu objetivo é conservar as propriedades desejadas do
produto durante o tempo de armazenamento e exposicdo. A diminuicdo da qualidade de carnes e
pescado, durante o periodo de armazenamento inclui descoloracdo, desenvolvimento de sabores e
cheiros desagradaveis, perda de nutrientes, alteracdes de textura, patogenicidade e deterioracdo
(Terngren et al., 2018). A embalagem atua também como uma ferramenta de “marketing” e
comunicacdo, um servico auxiliando na decisdo de compra e utilizacdo. Geralmente, na venda, o
produto € apresentado ao consumidor em embalagem plastica composta por bandeja e filme
transparente termoselado, permitindo a avaliagdo do produto pelo consumidor de modo atrativo,
higiénico e conveniente (Paulos, 2015). A atmosfera protetora, designacdo que aparece no rétulo,
permite a reducdo do uso de conservantes e 0 acesso a novos mercados, uma vez que o tempo de vida
atil do produto é mais extenso, e as op¢des de embalagem mais atrativas (Paulos, 2015).

A técnica de atmosfera modificada consiste na retirada ou substituicdo do ar atmosférico,

envolvendo o produto por uma mistura de gases, como o oxigénio (O:), didoxido de carbono (CO:) e
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nitrogénio (N2) (MACEDO et al., 2009), variando conforme o produto a ser embalado. O CO: ¢

considerado o0 gas mais importante dentro das misturas para embalagens modificadas, pois é ele que
impede a proliferacdo e colonizagdo dos microrganismos deteriorantes, prolongando de forma
eficiente a vida Gtil dos alimentos sem a necessidade de adi¢cdo de condimentos quimicos ou processos
térmicos como congelamento e cozimento. O N: ¢ utilizado para preenchimento da embalagem,
auxiliando na substitui¢do do O, considerando que, a sua utilizagdo em altas quantidades pode causar
oxidacdo e deterioracdo de lipidios, contribuindo para a diminuigdo da vida Util dos produtos carneos
(PUEL, 2017).

De acordo com Fischmann (2016) as vantagens adquiridas pelo sistema de atmosfera
modificada sdo inimeras, como aumento de vida Gtil do produto, comercializacdo de produtos de alta
qualidade, conservacdo de cor, aroma, frescor, reducdo de perdas na distribuicdo, economia devido a
reducdo de manuseio e distribuicdo de produtos inadequados a venda, maior aceitabilidade pelo
consumidor, maiores oportunidades para o desenvolvimento e diferenciagdo de produtos e reducgéo
de conservantes.

Este artigo teve como objetivo relatar a tecnologia de embalagem em atmosfera modificada
(EAM), utilizada como estratégia de conservacdo e aumento de shelf life, em pescado,
especificamente o camardo da espécie Litopenaeus vannamei, enfatizando a importancia da sua

utilizacdo na preservacédo de alimentos, de origem animal, e seus beneficios.

2. MATERIAL E METODOS

Foram utilizados 10 quilos de camardo cinza, previamente selecionados e acompanhados em
sua despesca até a chegada a industria, onde passou por analise inicial desde a recepc¢do do produto,
com aplicacdo rigorosa das etapas padrdo, instituidas pelo controle de qualidade, sendo: analise
organoléptica e sensorial, controle de SO2 residual, contagem de média ponderada, teste de
resisténcia a melanose e porcentagem de defeitos.

A matéria prima do teste, o camardo, passou por processo de beneficiamento, onde foi
realizado lavagens e retiradas de quaisquer objetos ou espécies estranhas e foi classificado em
100/120, separado em 25 amostras de 400g de camarao apresentado na forma inteira (com cabeca).
Que passou pelo tratamento térmico, instituido especificamente para sua classificacdo, sendo, em
uma temperatura de 95°C, mergulhados por 40 segundos numa solugéo a 3,3% de sal, e colocada em

cuba onde a agua se encontrava a uma temperatura entre 0 a 1°C. (Figura 41).
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Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

A embalagem utilizada (Figura 42) era comporta por um filme transparente flexivel (alta
barreira de nylon com poliéster) utilizado para fechar a embalagem de fundo rigido
(PET/ADESIVO/EVOH/PE), na cor azul, e ofereciam boa estrutura para serem utilizadas no
maquinario, além de, especificacbes recomendadas por empresa fornecedora. O equipamento
utilizado foi a maquina termoformadora TFS 200 (Figura 43), que é usada para a embalagem de
produtos alimenticios ou médicos. A embalagem é criada na maquina utilizando duas bobinas de
filme flexivel ou rigido, e pode ser opcionalmente realizado no interior da embalagem, o sistema a
vacuo e a injecdo de gas.

Figura 42. — Embalagem utilizada para a atmosfera modificada.

I TR = _

Fonte: Arquivo
pessoal, 2021.
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Figura 43. — Maquina termoformadora.

Fonte: Termoformadora higienizable TFS 200 MSV
(ulmapackaging.com).

As 25 amostras de 400g de camardo inteiro foram embaladas sob atmosfera modificada com
composicao gasosa de 70% N2 e 30% CO2 e armazenadas em temperatura de refrigeracdo (0 a 4°C)
por 24 dias para avaliagdo da vida de prateleira do produto. A modificagdo da atmosfera foi feita de
forma ativa, utilizando a técnica de géas flushing ou de nivelamento do gés, onde, o gas € introduzido
continuamente na embalagem diluindo o ar presente, sendo, no fim, a embalagem selada. O Grupo
controle foi formado por camardo de mesma origem do grupo com atmosfera modificada, separados
em 25 amostras de 400g, armazenadas em temperatura padréo de refrigeracdo (méaximo de 4°C), ao
qual, ja foi instituido tempo de validade de 11 dias.

Realizou-se analises sensoriais no laboratorio do Controle de Qualidade, observando as
caracteristicas organolépticas (coloracdo, odor e sabor) das amostras dos dois grupos controle (GC)
e embalagem em atmosfera modificada (EAM); analises laboratoriais no Instituto Tecnoldgico de
Pernambuco (ITEP) para pesquisa de microrganismos patogénicos (Escherichia coli, Coliformes a
35°C, Coliformes a 45°C, estafilococos coagulase positiva, Salmonella sp.), e quantificacdo de bases

volateis totais. Foi elaborado um cronograma de atividades de monitoramento, segue:

Tabela 5. Cronograma de atividade.

Data Atividade Observacdes

D0(20/04) Elaboracdo das amostras/Sensorial/ Fotos  Analise sensorial dentro do padréo

D1 Armazenamento

D2 Armazenamento

D3 Sensorial/Fotos Analise sensorial dentro do padrao
D4 Armazenamento

D5 Foto

D6 Armazenamento

D7 Armazenamento

D8 Armazenamento


https://www.ulmapackaging.com/es/maquinas-de-envasado/termoformado/tfs-200-msv
https://www.ulmapackaging.com/es/maquinas-de-envasado/termoformado/tfs-200-msv
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Armazenamento
DOMINGO
Sensorial/Foto

Armazenamento
Armazenamento
Armazenamento

Sensorial/Laboratério/Descarte
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Andlise sensorial ndo realizavel (GP)
Amostra do GP foram descartadas

Andlise sensorial dentro do padrao

Andlise sensorial dentro do padrédo

Andlise sensorial dentro do padrao

Andlise sensorial ndo realizavel (EAM)

Primeiras embalagens estufadas; odor

leve de putrefacéo.

Todas as amostras estavam estufadas e

com odor intenso de putrefacao.

3. RESULTADOS

A coloracgéo das amostras foi favorecida ao decorrer dos dias de armazenamento, tornando o

produto mais atrativo pela cor alaranjada mais intensa (Figura 44). Ndo houve aparecimento de

melanose ou qualquer outra alteracdo visual durante os dias de avaliacéo.

Figura 44. - Acompanhamento da coloracdo do camardo. Dia 20/04; 23/04; 14/05

Fonte: Arquivo pessoal, 2021. N ) o
Nas avaliagOes sensoriais, 0 camardo apresentou, uma quantidade consideravel de cabeca
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caida (Figura 45) e textura firme, chegando até uma consisténcia “massenta” no segmento proximo

a cabeca, a carapaca estava bem aderida a carne e sem formacdo de nenhum tipo de exsudato. Na
degustacdo, realizada pela equipe de qualidade, juntamente com colaboradores aleatérios, foi
constatado que manteve o sabor e odor caracteristicos da espécie até a analise sensorial do D14.

Figura 45. — Camarao apresentando cabega caida.

Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

No D20, 2 das 23 amostras apresentaram leve estufamento (Figuras 46 e 47). 10 amostras
foram abertas para avaliacdo, todas as embalagens, estando estufadas ou ndo, apresentaram odor
tipico putrefacdo, tendo as ndo estufadas odor mais leve. A degustacdo do camarao ja ndo era mais
realizavel. No D24, todas as amostras restantes estavam fortemente estufadas e com odor de
putrefacdo intensificado.

Os testes laboratoriais, durante os 10 primeiros dias, ndo foram realizados, pois, devido ao
historico positivo dos testes passados e pelo tempo de prateleira estar dentro do esperado para um

produto fresco sem ATM, foi julgado dispensado.

Figura 46. — Embalagem com Figura 47. — Embalagem com
estufamento leve. estufamento mais acentuado.

Fonte: Arquivo pessoal, 2021. Fonte: Arquivo pessoal, 2021.

As duas primeiras analises iniciais (D10 e D17) apresentaram conformidade para o0s
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microrganismos pesquisados, entretanto, a amostra realizada no D24 acusou presenga para

Escherichia coli, coliformes a 35°C, coliformes a 45°C, e estafilococos coagulase positiva.

Tabela 6. — Resultado dos testes laboratoriais.

Referéncia | Escherichia | Coliformes a | Estafilococos | Coliformes a | Salmonella
Da coli 35°C coagulase 45°C spp.
amostras | (UFC/g) (UFC/g) positiva (UFCl/g) (em 259)
(UFCl/g)
D10 Estimado <10 | Estimado <10 | Estimado <10 | Estimado <10 | Auséncia
D17 Estimado <10 | Estimado <10 | Estimado <10 | Estimado <10 | Auséncia
D24 43 1,9x103 10 43 Auséncia
Tabela 7. — Resultados de Base volateis Totais (BVT).
Parametros Resultados | Unidade | Método
Bases Volateis Totais 5,42 mg/100g Instrucdo Normativa n° 30, de 26 de junho de
D10 2018.
D17 16,0 Mg/100g Instrucdo Normativa n° 30, de 26 de junho de
2018.
D24 X X Nao foi realizado o teste

No que diz respeito as analises de Bases Volateis Totais, houve aumento ao decorrer do tempo
de prateleira (D10, 5,42 mg/100g e D17, 16 mg/100g), estando ambos os resultados em conformidade
com a legislacdo (limite de 30 mg/100g). Néo foi possivel realizar a analise no D24 por problemas

técnicos no laboratorio.

4. DISCUSSAO

A embalagem em atmosfera modificada (EAM) € um método de conservacdo de alimentos
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que proporciona aumento da sua validade comercial, diminui perdas com sua deterioracao e facilita

a comercializacdo dos diferentes produtos. A estratégia da embalagem sob atmosfera modificada é
retardar o crescimento dos micro-organismos patogénicos e deteriorantes presentes, a partir da
diminuicdo da concentracdo de O e da aplicacdo de niveis elevados de CO2, que possui efeito
inibidor do crescimento bacteriano. A modificacdo da atmosfera no interior da embalagem ¢é
determinada pela interacdo de trés processos: respiracdo do produto, difusdo do gas através do
produto e permeabilidade do filme aos gases. A difusdo do gés é afetada pela temperatura, massa e
volume do alimento, taxa de respiracdo e pela permeabilidade da membrana (LEON, 1999). Estes
sistemas usam filmes de embalagem com barreira a0 O, e quase sempre essas embalagens s&o
mantidas durante a estocagem e distribuicdo a 4 °C (HOLLEY; GILL, 2005).

O prazo de validade pode ser definido como sendo o periodo de tempo em que um produto
pode ser armazenado sem se tornar sensorialmente inaceitavel ou se tornar um risco para a saude. A
deterioracdo do produto depende principalmente do nimero e tipo de microrganismos presentes na
mesma, sendo o crescimento bacteriano determinado pelas condi¢cdes de armazenamento, ou seja,
temperatura e tipo de embalagem (Tarngren et al., 2018). Para um determinado produto, na
elaboragdo de um projeto de um sistema de embalagem com atmosfera modificada é necessario ter
em conta 0s seguintes fatores: parametros intrinsecos ao alimento como pH, percentagem de gordura
e outros, que determinam a sua sensibilidade a reacdes de degradacdo quimica, enzimatica e
microbioldgica

As embalagens com atmosfera modificada aumentam a vida de prateleira pela inibicdo ou
reducdo do crescimento bacteriano no produto acondicionado, mas devido a diversos aspectos da
producdo e beneficiamento, os camardes produzidos podem apresentar carga microbiana. Para que a
implantacdo de EAM seja eficiente, a utilizacao de boas praticas de fabricacdo deve ser um dos passos
iniciais em fazendas de criacdo e nas empresas de beneficiamento, para assegurar a minima
contaminacdo microbiolégica no camardo, além de implantacdo de BPF rigorosas junto aos
colaboradores.

O uso de atmosfera modificada promove uma maior seguranca microbiolégica, mas a
importancia do conhecimento da quantidade de dioxido de carbono dissolvido no alimento para
definir o efeito antimicrobiano nesse sistema, deve ser levado em consideracdo. Isso equivale a um
conhecimento técnico prévio, que leve em consideracdo a espécie e suas caracteristicas intrinsecas e
a forma como vai ser apresentada. Diante do teste realizado, foi recomendado pela empresa
fornecedora responsavel, um segundo teste, com uma composicao diferente do gas (50% N2 e 50%
C02), mais adequada para camardo inteiro. Mas também, realizacdo de outros testes, de acordo com
interesse comercial, de camardes com apresentagdes diferentes, como P&D, PUD, cauda e etc, e da
disponibilidade dos gases e composigdes.

Na técnica, ativa, do gas flushing, que foi utilizada no teste, existe um limite de eficiéncia do

sistema, pois a substituicdo do ar na embalagem é efetuada pela diluicdo. Na embalagem ficam 2-5%
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de O residual, assim, essa técnica ndo é adequada para embalar alimentos muito sensiveis ao O2. A

maior vantagem do processo de gas flushing é a velocidade, visto que a operacéo é continua.

Em comparacdo com outra técnica, também ativa, de modificacdo de atmosfera, que seria a
de vacuo compensado, onde ocorre a passagem do produto por uma bandeja e remocao do ar, 0 VAcuo
é rompido pela mistura de gases apropriada e a embalagem é selada com calor. A vantagem deste
meétodo é a maior eficiéncia na remocéo do O a niveis residuais menores que 1% (SMITH et al.,
1990), mas como sdo realizados dois processos a velocidade ¢ um pouco mais lenta, entretanto, a
eficiéncia com respeito ao O residual € muito superior a técnica do gas flushing (BLAKISTONE,
1999).

Com relagéo ao tipo de material ao qual foi feito a embalagem, a permeabilidade ou ndo do
material utilizado, principalmente de oxigénio, podem alterar o prazo de validade e/ou ocasionar
mudancas de caracteristicas fisicas da carne (SARANTOPOULOS; DANTAS, 2014). O material
escolhido deve contemplar as seguintes propriedades fisicas essenciais: baixa transmissao de vapor
de &gua, elevada capacidade de barreira ante os gases, resisténcia mecanica aos esforcos sofridos
durante 0 manejo da maquina e alta capacidade de proporcionar a integridade da vedacdo que
assegure a retencdo do gas desde o envase atée que seja aberto pelo consumidor (HASTINGS,
1993). Um dos pontos criticos do teste realizado, foi a dificil certificacdo de que a vedacdo das
embalagens tenha sido feita de maneira a proporcionar 100% de eficiéncia na integridade dos gases,
fator esse, que pode estar relacionado com a probabilidade do tempo de validade pretendido.

Outro ponto importante no uso EAM, € a manutencdo da coloracao caracteristica do camaréo,
que o torna atrativo para 0 consumo. A manutencdo da coloracéo, € um desafio em comparagéo com
0 EAM em carnes de outros tipos de espécies, como por exemplo a carne bovina, que em uso de
combinacgdes desbalanceadas dos gases ou que forem acondicionadas em temperaturas acima de 3°C
sdo mais facilmente oxidadas, reduzindo a mioglobina da carne para metamioglobina, causando o
escurecimento (SANTOS; OLIVEIRA, 2012). Em relacdo ao sabor da carne, Fischmann (2016) diz
que o método de conservacdo com gases ndo influencia no sabor do corte, o que foi comprovado,
também em pescado, nas amostras a qual foi realizada a degustacéo.

Em outros setores de produtos carneos, como o de carne suina onde, Mano et al. (2002)
relataram que a validade comercial da carne foi aumentada quando esta foi embalada em atmosfera
modificada e na combinacg&o de altas concentracfes de CO, em temperaturas mais baixas (1 °C). O
maior prazo comercial (> 54 dias) foi obtido com a mistura de 40%/60% CO./O; e armazenamento
a1l °C. Emrelacdo a carne bovina, 0 aumento do tempo de prateleira ainda é um desafio a ser vencido,
visto que, atmosferas que sdo modificadas com altos niveis de O2 , promovem alteracGes oxidativas
na carne, afetando negativamente sua qualidade, incluindo a estabilidade da cor, sabor e maciez. Um
elevado nivel de Oz pode induzir ligagcdes cruzadas entre moléculas de proteinas o que diminui,
posteriormente, a maciez e a suculéncia da carne. A presenca de oxigénio também aumenta a

velocidade de oxidacgdo dos lipidios, o que provoca alteragdes indesejaveis na cor e sabor (ESMER
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et al., 2011). Com isso, embalagens a vacuo ainda sdo a melhor estratégia para o aumento de shelf

life, nesse setor.

De acordo com Fischmann (2016) as vantagens adquiridas pelo sistema de atmosfera
modificada sdo inimeras, como aumento de vida Gtil do produto, comercializacdo de produtos de alta
qualidade, conservacdo de cor, aroma, frescor, reducdo de perdas na distribui¢do, economia devido a
reducdo de manuseio e distribuicdo de produtos inadequados a venda, maior aceitabilidade pelo
consumidor, maiores oportunidades para o desenvolvimento e diferenciacdo de produtos e eliminacao
ou reducdo de conservantes. Porém, embora o sistema de embalagem modificada seja viavel e
agregue valor ao produto, ainda possui sua eficiéncia reduzida em decorréncia de muitas vezes
ocorrerem problemas na refrigeracdo nos supermercados, 0 que acaba causando escurecimento e
deterioracdo da carne, levando a perdas (PUEL, 2017).

Tem sido levantada a questdo da seguranca microbiolégica no consumo de alimentos em
embalagens com atmosfera modificada, visto que hoje esse sistema esta sendo aplicado ndo so para
produtos frescos, que posteriormente serdo submetidos a coc¢do, como também para produtos pré-
processados, de baixa acidez, que serdo consumidos apenas apés um leve aquecimento (ZEPKA,
2009). A presenca de ar em alimentos embalados permite o crescimento de organismos aerobios
deteriorantes. Ap0s o crescimento desses micro-organismos, o produto € provavelmente descartado
gracas a sua aparéncia, odor, cor e viscosidade desagradaveis, ainda que esteja livre de patdgenos.
Em produtos embalados sob atmosfera modificada, a auséncia de O2 pode favorecer o crescimento
de patdgenos anaerdbios facultativos e/ou anaerobios estritos mais do que os aerobios deteriorantes.

O que distingue os alimentos preservados em atmosfera modificada dos demais alimentos
refrigerados nédo € o fato de permitir o crescimento de patdgenos, mas sim o fato de ndo permitir que
micro-organismos deteriorantes crescam conjuntamente com 0s patogénicos, 0 que tornaria o
alimento inaceitavel para o consumidor. Portanto, faz-se necessario mais pesquisas a fim de se
determinar a relacdo entre deterioracdo e patogenicidade, associadas a previsdes estatisticas, que
permitam avaliar os verdadeiros riscos de enfermidades alimentares. Essa situacdo provavelmente

representa a maior vulnerabilidade dos sistemas com EAM (ZEPKA, 2009).

5. CONCLUSAO

No setor de pescado, mais especificamente em relacdo ao camardo, a EAM é um campo
novo a ser explorado e apesar de ter um custo maior, mostrou ser uma opcao viavel devido aos
beneficios que sdo proporcionados com sua tecnologia, além do valor agregado ao produto, porém
devem ser realizadas analises de aplicacdo caso a caso, dependendo da aceitacdo e popularizacdo no
mercado, que busca cada vez mais por, produtos com qualidade, facilidade, seguranga alimentar e

tecnologias para o prolongamento de shelf life.
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Conclui-se que o uso de embalagens em atmosferas modificadas no camardo marinho L.

vannamei fresco, € uma estratégia que pode ser implantada no mercado com grandes chances de
sucesso, pois obteve resultados microbiologicos dentro dos padrbes estabelecidos, isentos de
contaminacgdo e a qualidade sensorial foi considerada satisfatoria, nos primeiros 14 dias de testes.
Com implantacdo de BPF mais rigidas, uso de gas com combinacdo na medida correta e adequacéo
do material da embalagem, podera aumentar ainda mais o tempo de prateleira do camarao, o que é
de grande importancia, levando em consideracdo o potencial do camardo como fonte de proteina. O
teste e seus resultados, enfatizam a importéancia investimento e estudos na utilizacdo das tecnologias

de conservacéo e deixam margem para melhorias bem vindas para o mercado do pescado.
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Apéndices
Anexo 01

CQ 6.d. - PSO D1 MAPA DE HIGIENIZACAO DOS VEICULOS TRANSPORTADORES

DATA: Turno:

Objetivo: Eegistrar o estade de higiene em que se encontram os veiculos transportadores.
Como: Avahagio visual dos velculos.

Quando: Dizriamente.

agio corretiva, responder 8, ze Nio Efetiva, responder N e estabelecer um prazo para corregdo. Orientacdes para carregamentos: Carrepar
apenas caminhfes frigerificos pré-resfriados’ isotérmicos; Deslipar 2 unidade de refrigeragdio antes de abnr as portaz do caminhfo para
comegar o caregamento; Nio cammegar o caminhde caso apresente avaria, mal oder ou caso ndo esteja limpoe; Camregar apenas sobre estrados
ou pallets; Carregar o caminhio deixando espage para a circulagdo de ar frie; Venificar presenca de nota fiscal, o boletim de produgde, GTA
acompanham a carga e'ou outres documentos que houver necessidade.

Limites criticos do produte: enire ) & 4°C para produtes resfnados e -18°C ou menor para congelados.

Ultima alteracdo do formulario: 26/062021

Data: Horario: Placa: Motorista: RHE]:I[?&OD Logistica [_]
Veiculo tipo: Conzervacio
[ ] Caminkie frizorifica [] Container [ JResfizde [ Comeelado [ | Owutras
[]caminkie isoténmico [] Owutre:
Condicdes gerais de higiene: Condicdes de manutencio da cadeia do frio:
Ttem Avaliacio Ttem Avaliacio
Bai Externaments C |:| NC |:| :\'.JLD Temperatura do baid C_[wc Tl ]
Infernaments [§] l:l NC I:l X_Jc.l:l Uzo de gelo no produto [} l:l NCD X.%.l:l
Parta, esfrados [§] l:l NC I:l X_Jc.l:l Tempearatura do produto [} l:l NC I:l X_Jc.l:l
Armumaco da carea C |:| NC |:| :\'.JL|:| Condicées de embalagenz | C |:| NC |:| _\'.JL|:|
Controle de Pragas C I:ITCC l:l :\'.ll:l Mimere da registre dofs) rétulols):
Orizem do Produte (Nota Fizcal): Verificacio da rotulagem: TEMPERATURA DO
[ ] CONFORME PRODUTO
[ ¥A0 CONFORME
. |:| . ) INICIO °C
Deztine de Produto: NAO AVALIADO
|:| Mercado interne varsjo
DATA PRODUCAQ LOTE MEIO “C
|:| Mercado interne atzcado
|:| Mercade extarnc
FIM °C
|:| Chrtros
ESPECIE(S):
DESCRICAD DA ¥AD CONFORMIDADE ACAD CORRETIVA EFETIVA? PRAZO RESP. MONITORAMENTO

VERIFICACAO SATISFAZ 5 N




Anexo 02

APPCC 9.1.1 MAPA DE RECEPEED DO CAMARAD

DADDS GERAIS

Data: Hora: Fazenda: Boletim de I:I GTA: I: Viveiro:
Producdo:
Peso total: Gramatura NF: Espécie: I:inzﬂ Riosa Branco
Mota Fiscal: Lote: Apresentacdo: Placa do weiculo:
of cabega sf cabeca

BIOMETRIA E CONTROLE DE CI.AS-SIFIEAQELO

Peso N= Pegas Peso [ Pega MEDIA 10 pecas 10 pecas Unifor Observacio & Acdo Lor
Amastra CLASSIFICACAD | PONDLRADA makores mEnares midade
Gramatura do laboratério | ARITIMETICA PONDERADA
{media)

AFERICAD DE TEMPERATURA E AMALISE DE 50, RESIDUAL

Antes da Lavagem

Amostra Temnp.

(8]

Datarminagio S0, - Fita Misck

12

e

3

Apos lavagem

Amostra Temg.

(s

Dkt rminagss 0, Alonmr W lanm

Item

PONTUACAD

MOMITORAMENTO DAS CARACTERISTICAS SENSORIAIS

£ armaastra

< armasia

Odor

Cabeca

Carapaga

Sabar

50°

TOTAL

66



Anexo 03

Revisdo:

Cadigo: FO

03

Pagina: 01/01
Data: Maio, 2020

CQ 11.2 Controle de Classificacdo do Camario no Saldo

CARAPITANGA

Data: Hora: Fornecedor:
Camarﬁn::l rosa |:|I:ra"-:0 |:|ci|'|aa Lote: Peso total:
Tipo:
Classif. Peso da M2 Pegas 10 pecas 10 pecas Unifor- Observacao/ acdo corretiva
amostra maiores MEenores midade
Obsarvages:

0 QUE?

AI_CE)ES PREVENTIVAS/ CORRETIVAS PARA MONITORAMENTO:

QUEM?

COMO?

QUANDO?

Limites criticos:

1kg para

Aghes corretivas:

MONITORAMENTO CQ:

VERIFICACAO:

67



Anexo 04

ICQ 5.0 - AVALIACAO ORGANOLEPTICA DO CAMARAO NO SALAO POR

COLABORADORES

Dats

zpresentzdos na lirha de producio

Comn: Avali 2l de camardo de 2cordo com
Quande: Moz dizz 42 produgde de comardy ds outras
Preenchimento: Confome indicade na tabela

208s g2 ndo intsire

Objetivo: Avzlizr 2 produtividade dos colaboradoras mamimiladorss de camardo ne que sa refere ap quantitsive da defaitos

Ultima alteracio do formularia; maio 2021
Data: Hora: Lote: Processo
Classificagdo Apresentagao Mesa
Colaborador
Quant. de Pegas
12 AMOSTRA 22 AMOSTRA 32 AMOSTRA 42 AMOETRA 52 AMOSTRA
DEFEITOS Me o Me o Me oo ME o ME e

Mole

Flacido

Blando

Cabecs vermelha

Cabeca caids

Hepat. Estourado

helanoss

Mecrose

Deformidade

Cuebrado

wermelho

sem Corbets

Corbeta sujs

CoMm Casce

SEM 2503

Com patas

Sem telson

Machucado

rial cortado

Corte profundo

COo ViSCEras

Sujo

Jutras especies

TOTAL

68



Anexo 05

Codigo: FO
Revisdac 06

Pagina: 01,01

Dlata: MAIO, 3021

PLAND APPLC

Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

FORMULARIO APPCC 2003, CONTROLE DE TEMPERATURA DO
CARMARAD WA LINHA DE PROCLSSAMENTO

CARAR IANLA

Data: Produto:

Lotes:

ETAPRA, EMPERATLRL
AMOSTRAS
ACID Lormativa
- - - 4
HORA 1 F. E| +
P—
AMOSTRAS _
span Corretie
HORA - - 4
~~ ) | rd a *
Frsagcm
ST A
ARMOSTRAS
& S rra
. - - ; rao Lo L
HEA | F. E | +
Ca
. -
—
AMOSTRAS
ACao Lommetiva
- - 4
HORA 1 F. 3 4
.
q . E

Ti:

T2:

T3:

T4:

T5:

CoMO?

QUANDO?

Monitor CO:

VerificacZo:




Anexo 06

() 11.1 Mapa de acompanhamento de analizes -

Dtz Maia, 202 Desglaciamento CARAPITANGA
Legenda Vo Cluzer:
PH: Pe FL: Pe | (Pezo Hguide — peso desplacade) X 100 7 Peso liguide
Ac#io corretiva: Informar ao gestor do CQ se 3 media do preduto desgladado estiver abaixe do peso declarade.
Data: Produto: SALAG D EMEBALAGEM D LOGISTICA D
Fabricacho: Loovie: . Pezox L] Numers Imterrale Aglo
] Awaatra | FB FL Glazer Glazer | desace | (Prodecis) | cerredve
01
o2
03
O
05
05
Midias
Foeireramena: Ferponzdve]l Fmbalagem: Ohzervaches:
Data: Produto:
Fabricacho: Late: A
m . -
. F:e.:- Namer Imterval ‘o
s| P8 FL : taGlazer | ode | 7 -
Flaz . (Produog CoTTeOVR
i 80 i
T da)
r ]
E]
0
0
2
0
3
0
3
0
]
0
]
it
-
d
a
Momireramenra: Feiponzive]l Embalagen: Obzervaphes:
Drata: Produta:
Frbricacio: Lire: Pz Ba Kfimsero Interrals Aclln
] Amozcra FE FL Glazer Glazer | dosaco {Frodugds) | corredva
ol
el
“
03
04
05

70



Anexo 07

=

Cata: Dezambro, 2020

Analize de Perigos & Ponto Criticos de Controle

PLANO APPCC

CARAPITANGA

APPCC 9.1.6, - Controle de Qualidade — Camario Frezco ou Congelado para Mercado

Interno

Haorz

Setor:

|:Er"l:sls=a'“' |:5-a 2o

AMIOSTRAS
12 AMMDSTRA 22 AMIOSTRA 32 AMOSTRA 42 ABOSTRA 51 ANSOSTRA

" —
HE Potas (kg
hdonie 1 -1
DEFEITC : % M E % Ne % NE % Ne ®
fiole
Cuebrado
Flacido

Cabeca vermelhz

Mecrose Leve

Mecrose Intensa

Hepat. Estourado

helanose

Pequeno

Deformidade

Cabeca caide

Dutras especies

Sem gravata

Eravata sujes

Sem cEsCa

Com CE5CE

Com patas

sam telzon

rial cortado

Machucado

Corte profundo

Ol VISCETES

Perfuragdo intenss
Sujo

vermelho

TOTAL

-1 = o

71



Anexo 08
::l.'-l.'.u: FO PLANDO APPCC
Aevisdo: 04 Anilise de Perigos ¢ Pontos Criticos de Controle
Daata: Dezembro, 2020

Formulario APPCC 9.2.2. Mapa de Recepcio de Peixe Fresco

DADOS GERAIS

Data: Hora: Fornecedor Motorista:

Mota Fiscal: Paso: Tipo de veiculs transportador: Frigonifico
Isotérmico

Lote: outro

Espécie: F

brans porbe;
Satisfaz;
MNio satisfaz

MOMITORAMENTO DAS CARACTERISTICAS SENSORIAIS

72

PONTUACAD TEMPERETURA
Item
1" amostra | 2° amostra | 3" amostra | 47 amastra ANTES Amostra C
S00kg S00kg S00kg S00kg DA
Aspecto LG 1
Exberior "]
F
Oilhios 3
4
Branguias DEPOIS Aamaostra
Fif 1
Textura LAavAGE F
M 3
Cavidade a4
abdominal Observaches
Tortal
SATISFAZ MAD SATISFAZ
DETERMINACAD DE HISTAMINA (peixes da familia Scombridoe|
AMOSTRA 1 AMIOSTRA 2 AMOSTRA 3 AMOSTRA 4 AMOSTRA S
=50ppm | =50ppm | <50ppm | =50ppm | <S50ppm | =50ppm | <50ppm | =50ppm | <50ppm | =50ppm
ACOES CORRETIVAAS
o QUE? QUEM? CoOmMo? QUANDD?
Porigo Lirnibe=s Cridoos Apbos Corretivas Modidas Preventvas
Monitoramento: verificagdo:




Anexo 09
cadigo: FO PLANO APPCC
E:;:;T b?jn:t Analise de Perizos e Pontos Criticos de ¥ -
Data: Junho, 2021 Controle CARAPITANGA
Formularic APPCC 2.3.1. Mapa de Recepcao de Lagosta
Diata: Hora: Placa: Fomecedor: Baze:
FRINE SEAFDOD
Pazo Total: NF: Lote: Tipo do vaicule de wansporte:
[ J Frigorifico
Espécie: [ |Vermelha [ Favoverde [ |Sapata[  Joutro E ::: I;Ettermltu
ro -
Apresentacio: | [Inteira [ Fem cabeca Becipiente: Higienizagio:
Prova de cocgdo: { ) Cx Isoténmica [} Satisfaz
HBHE':J“E“PE“- [} M8o Satisfaz

Obsarvagbes:

MONITORAMENTO DAS CARACTERISTICAS SENSORALS

AFERTCAD DA TEMPERATURA !
DETERMINACAC TEGHR DE 502

PONTUACAD Manies
12 7 7 = = AMOS5TRA T ) Williams
ITEM . . . . e 503
AMOSTRA AMOSTRA AMOSTRA AMOETRA E
500kg" S00kg" S00kg * S00kg" E 1
COR
3 2
W
w
CARME lg
CARAPACA 3
Fones
TEXETURS E AMIOSTRA T{C) Williams
E S50
=
MELAMNOSE T 1
o
INTESRIDADE a 2
S
9
TOTAL ¥
= 3
* Anzlizes sdo realizadas, no mimime, 2 cada 300kg. em c2:0 de deszstres
ambientai: notificados, ess2 amostrazem OCoTe, Lo Mikima, a cada 230kg.
ACOES CORRETIVAS
o au E? QUEM? COMO? QUANDO?
Liretrar zritza Agiey Carrctivas Aladidm groveorra
0 pescada com sinal de ||hl|:-|..lu-l. E: Anjaiiar 3 sucs S Seisriorada |Fontas: i WEROR Drigair od fomecedares qaanio &a
cortpatvel com s peabtsco |5 ol o Tubels QUE 13, Conc EXPORTAGAD, & MEMOR QUL B, cn ; i e racsr
e d ST II.1 “l-,JI.l.. wastpina o dlen dbesd o PACACALD IMTIEARDY; presdia e
Tareperares diovaal o petrdhan b i satiion e i diel »
(L= 12 oo e da SO pesn teda @ de
11K 1
I-\.I||.-|.IJI|'|Ila-\.I|J|l-r\-|-|.JJ. 40 S bl de bal, puands

Monitoramento:

Verificagdo:

73
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Anexo 11

il-"ﬂrmul:irin CQ 12 - CONTROLE DE EMEARQUE DE PRODUTOS

Drata:

Objetive: Bagistrar as informagfes referentes a0s ambargues da produtos,

Como: Por meio de conferénciz e preenchimento das informagdes.

Quando: A cads erphargue.

Preenchimente: C = conforme; NC = nio conformme. (Quando howver nio conformidade, extabelecer mma acio cametiva. Se Efetiva 2 agso
cometiva, responder S, se INEo Efetiva, responder ¥ 2 estabelecer urn prazo pars corregis.

Orientgdes para carregamento: Caregsr apeeas quando @ temperanura do velculo estiver em tomo de -18° MEo camrezar o veicnlo caso
apresents avaria, mal odor ou cazo eio exteja limpo. Camegar spene: sobre esrados ou palless. Verificar s2 o lacre do caminhdo confers com o
danots fscal.

TUltima alteracdo do formulario: 23062021

Data do carregamento: Diestino:
Inicio do carregamento: Cliente:
”
E Términe do carregamento:
PRODUTO TRANSPORTE
Espécie: N? da placa:
Temperatura do Produto: N” do Lacre | Container:
Local de Estocagem: Tipo de Veiculo:
Temperatura da Cimara: Nome do motorista:
Peso total: Temperatura de pré-carregamento:
N" de Caixas: Temperatura no momento da liberacio:
Nimero de rotulo: Condicées de embalagens: C ] NC[]
Obzervacfes:
DESCRICAQ DA NAQ CONFORMIDADE ACAD COERETIVA EFETIVA | FRAZOD FESP. MONITORAMENTO
VERIFICACAOD il N
Monitoramento

SATISFAZ




Anexo 12

Formulirio CQ 6.e. — MAPA DE INSPECAO DA HIGIENIZACAO

76

Diata;

Objetive: Avaliar 2 condicZo das instalagdes, sguipamsntos & utensilios apos hisismizacio consideramdo se os itens listades abaizo estio
limypos e sanitizados. Verificar ze ha prassnca de lixo o'ou materiaiz em desuso nas Sraas exiemss @ internas dos diferentes setores.

Como: Avalizgio viznzl das estruhires.
Quando: Diariaments 20 finsl do &@Edi—'-_i.te
Preenchimento: C = conforme; NC = ndp conforme; Caso saja pecessario, sinalizar (20/A4) Do ze ap]J..a (&F) Sem funcionar e'ou (-} Wio
avalizdo. Quando Efefivo responder 5, quando Nao Efetivo responder Ve estabelecer T Prazo Para COImesao.

Ultima alteracio do formulario: mzio 2021

SET ITENS 7/ NAOQ CONFOEADADE ACAD COERETIVA EFETIVA FEATOD
OR NC) (5) 1 (%)
ASUFERFICIES DR _— _— —_— —_
CONTATO -
i T

B NFRARSTRECTCRAR

LTEXEILIOS

RECEPCAO E CAMARA DE ESPERA

UTEXNEILIOS

GABINETE DE
HIGIENIZACAOQ

AAUPERFICIZS DR

CONTATOD -
k.| MR A
L RADGR
& 3 EALA
L ETA
i
i LEINH

EINFRAESTRUTURAE
UTExsiLIos

SALAO DE BENEFICIAMENTO
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