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RESUMO

As indústrias de beneficiamento de pescado geram diariamente quantidades significativas de resíduos sólidos orgânicos, mate-
rial que por muitas vezes não é aproveitado devido ao restrito conhecimento do setor pesqueiro sobre procedimentos tecnológicos e sa-
nitários para aproveitamento destes resíduos. Com o intuito de minimizar danos ao meio ambiente, desperdício de matéria prima e 
maximização de lucros, foram estabelecidas parcerias entre a Universidade e o setor privado. O trabalho foi realizado em duas fases, 
sendo desenvolvido durante seis meses. A primeira constou de visitas à indústria onde foram observados, na prática, os métodos empre-
gados pelos funcionários e técnicos responsáveis pela obtenção da polpa. A segunda foi realizada no Laboratório de Tecnologia do Pes-
cado, da Universidade Federal do Pará, onde foram desenvolvidos testes para a fabricação de alimentos à base da polpa do peixe. Em 
relação ao rendimento das espécies processadas, as que mais se destacaram foram: uritinga, Arius proops; pescada-amarela, Cynos-
cion acoupa; pargo, Lutjanus purpureus; gurijuba, Arius parkeri; corvina, Micropogonias furnieri; e timbiro, Pterengraulis 
atherinoides. Em relação às informações nutricionais, observamos que o produto apresentou-se rico em proteínas e fibras alimentares, 
com ausência de gorduras trans e baixa quantidade de carboidratos. 

Palavras-chaves: pescado, subproduto, indústria de processamento, despolpadeira. 

ABSTRACT

The fish processing industries generate significant amounts of daily solid waste organic material which often is not used due to 
limited knowledge of the fishing sector on technological procedures for health and recovery of wastes. Aiming to minimize environ-
mental damage, waste of raw materials and maximizing profits, partnerships were established between the University and the private 
sector. The study was conducted in two phases being developed for six months. The first consisted of visits to the industry where they 
were observed in practice, the methods used by officials and technicians responsible for getting the pulp. The second was held at the 
Laboratory of Fish Technology, Federal University of Pará, where tests have been developed for the manufacture of food made from fish 
flesh. Regarding the yield of species processed, the most outstanding were: crucifix sea catfish, Arius proops; acoupa weakfish, Cynos-
cion acoupa; Caribbean red snapper,  Lutjanus purpureus; Gillbacker se catfish, Arius parkeri; whitemouth croaker, Micropogo-
nias furnieri; and wingfin anchovy, Pterengraulis atherinoides. In relation to nutrition information, the product was shown to be 
rich in protein and dietary fiber, and characterized by the absence of trans fats and low amount of carbohydrates.

Key words: fish,  subproduct, processing plant,  depulper.
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INTRODUÇÃO

As indústrias de beneficiamento de pescado 
geram diariamente quantidades significativas de resí-
duos sólidos orgânicos, material que por muitas vezes 
não é aproveitado devido ao restrito conhecimento do 
setor pesqueiro e de órgãos governamentais sobre 
procedimentos tecnológicos e sanitários para aprovei-
tamento destes resíduos (Pessatti et al., 2003).

O termo resíduo refere-se a todos os subpro-
dutos e sobras do processamento de alimentos que 
são de valor relativamente baixo. No caso de pescado, 
o material residual pode ser constituído de aparas do 
“toilete” antes do enlatamento, carne escura, peixes 
fora do tamanho ideal para industrialização, cabeças e 
carcaças, que rendem de 25 a 70% da matéria-prima 
como produto comestível (Oetterer, 1993/ 94).

Um terço da captura mundial de pescado não 
é empregado para o consumo direto na alimentação 
humana, seguindo para elaboração de rações ou é 
desperdiçada como resíduo. O ideal seria utilizar a 
matéria-prima em toda a sua extensão e recuperar os 
subprodutos, evitando a própria formação do re-
síduo (Ferraz de Arruda & Oetterer, 2006). Do total 
de captura mundial de pescado, 72 % são utilizados 
nos mercados de pescado fresco, congelado, enla-
tado e salgado; os 28% restantes seguem para o pre-
paro de ração animal. Um aproveitamento alterna-
tivo destes resíduos poderia reduzir os custos dos 
insumos, minimizar os problemas de poluição am-
biental e os custos unitários das matérias-primas 
(Montaner et al., 1995).

A carne de pescado apresenta atualmente um 
grande potencial de mercado, pois esse produto in-
dustrializado ou in natura pode atender as necessi-
dades do consumidor em aspectos: a) nutricionais 
(rico em proteínas e ácidos graxos poliinsaturados); 
b) sensoriais (sabor agradável, suave e caracterís-
tico); c) conveniência, fácil prepara ou pré-pronto; e, 
d) aspectos econômico, com preços acessíveis (Fer-
reira et al., 2002).

O Município de Bragança, que esta localizada 
no nordeste paraense a 220 km da capital Belém, tem 
como um dos principais alicerces da sua economia a 
pesca e representa um dos pólos pesqueiros do Es-
tado do Pará, por ser a cidade com terceiro maior 
volume de desembarque. Apesar disso, atualmente a 
cidade conta com apenas uma indústria de processa-
mento e beneficiamento de pescado. 

A indústria Gilvan de P. Silva, tambem conhe-
cida como GPESCA, tem focado seus esforços num 
dos maiores problemas que a empresa enfrentava, 
que era o resíduo deixado pelo pescado processado, 

na busca de um desenvolvimento sustentável ao 
agregar grandes margens de lucro com preservação 
do meio ambiente. Este resíduo apresentava-se como 
um agente poluidor do meio ambiente além de 
causar despesas com transporte, que era feito em ca-
minhões refrigerados, até o lixão da cidade.

Com o intuito de minimizar danos ao meio am-
biente, desperdício de matéria prima e maximização 
de lucros, foram estabelecidas parcerias entre a Uni-
versidade Federal do Pará (UFPA), Serviço Brasileiro 
de Apoio às Micro e Pequenas Empresas (SEBRAE), 
Conselho Nacional de Desenvolvimento Científico e 
Tecnológico (CNPq), Confederação Nacional da In-
dústria/ Serviço Nacional de Aprendizagem Indus-
trial (CNI/SENAI) e Instituto Euvaldo Lodi (IEL) 
através do Programa BITEC (Programa de Iniciação 
Científica e Tecnológica para Micro e Pequenas Em-
presas), visando a somar forças e conhecimentos para 
se buscar maneiras de aproveitar este resíduo como 
alimento para seres humanos e/ou ração animal.

MATERIAL E MÉTODOS

O trabalho foi realizado em duas fases, sendo 
desenvolvido durante seis meses, de junho a no-
vembro de 2009, em duas etapas: a primeira constou 
de visitas à indústria GPESCA, onde foram obser-
vados os métodos empregados pelos funcionários e 
técnicos responsáveis pela obtenção da polpa, que é 
obtida a partir de uma máquina despolpadeira High 
Tech (Figura 1), que tritura a carcaça do pescado,                  

Figura 1 - Máquina despolpadeira no início do dia, ainda des-
montada.
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separando mecanicamente a carne do osso, sendo suas 
peças lavadas e montadas diariamente no início e ao 
final do dia (Figuras 2, 3 e 4); a segunda foi realizada 
no Laboratório de Tecnologia do Pescado, da Uni-

Figura 2 - Peças higienizadas.

Figura 3 -  Processo de montagem da máquina.

Figura 4 - Despolpadeira pronta para utilização. 

versidade Federal do Pará (UFPA) – Campus de Bra-
gança, onde foram desenvolvidos testes para a fabri-
cação de alimentos à base da polpa do peixe 
pós-beneficiamento, coletados na indústria. 
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Para a obtenção da polpa do pescado desem-
barcado na indústria foi utilizada a seguinte dinâmica:

* Apenas se o pescado for o pargo. Lutjanus purpureus.
** Esta etapa acontece, pois as nadadeiras e a cabeça não são 
utilizadas na despolpadeira.

O software Excel 2003 foi utilizado para tabu-
lação dos dados coletados na Indústria para poste-
rior análise, sendo registrados, através de câmera 
digital, fotografias e vídeos. Também foram apli-
cados formulários para investigar o rendimento total 
do peixe e o rendimento da polpa em relação à car-
caça, através das fórmulas:

onde, RT = rendimento total; PF = peso do filé; PP = 
peso da polpa; PT = peso total do peixe.

                           

onde, RP = rendimento da polpa; PP = peso da polpa; 
PC = peso da carcaça.

RESULTADOS

Dados técnicos de produção na empresa

Visando os baixos custos de produção e o ele-
vado retorno econômico, a indústria GPESCA ad-
quiriu uma máquina despolpadeira, pelo valor de 
R$ 35.000,00, um investimento alto, porem de 
grande retorno.

O fabricante da máquina (High Tech Solu-
ções) prometeu uma produção diária de 250 kg de 
polpa de peixe, porém observamos que, ao longo do 
dia de trabalho, as lâminas da máquina (Figura 5) 

estavam se aquecendo devido o contato com o eixo 
giratório de moagem. Isso obrigava os funcionários a 
pararem a atividade, prejudicando a produção que 
caía para 200 kg/dia em 6 horas de atividade. Este 
problema de aquecimento ocasionou a necessidade 
de se trocar as lâminas do equipamento, gerando um 
prejuízo de R$ 3.299,00 a mais para os cofres da em-
presa. Para implantação desta máquina despolpadeira, 
também foi preciso contratar oito funcionários a mais, 
pois com a criação de uma nova linha de produção 
houve a necessidade de aumentar a mão-de-obra.

A empresa possui três linhas de produção, es-
tando a despolpadeira inserida na linha dois (Figura 
6), a qual foi deslocada para um ambiente apro-
priado, isolado e com temperatura controlada a 
17°C, por exigência do Ministério da Agricultura. 
Após todo o processo para a obtenção da polpa, esta 
era embalada em sacos de 250 g (Figuras 7 e 8), com 
o objetivo de facilitar o comércio e, em seguida, la-
crada por uma máquina seladora.

RECEPÇÃO

PESAGEM 1

FILETAGEM

CLASSIFICAÇÃO

SERRAGEM**

ESCAMAÇÃO*

É feita manualmente 
com água corrente e o 
auxílio de uma esco-
vinha.LAVAGEM

LAVAGEM NO 
CILINDRO

Figura 5 - Lâminas, peças integrantes da despolpadeira.

Figura 6 - Linha de produção da polpa.
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Após serem selados os sacos eram conduzidos 
ao túnel de congelamento, seguindo-se as fases de 
ocorrendo após uma embalagem secundária e esto-
cagem (Figura 9). 

No que diz respeito ao rendimento de todas as 
espécies processadas pela indústria (Tabela I; Figura 
10), as que mais se destacaram foram: uritinga, Arius 
proops; pescada-amarela, Cynoscion acoupa; pargo, Lu-
tjanus purpureus; gurijuba, Arius parkeri; corvina, Mi-
cropogonias furnieri; e timbiro, Pterengraulis atherinoides.

Figura 7 - Polpa de peixe saindo moída da máquina.

Figura 8 - Polpa embalada em sacos de 250g.

DESPOLPADEIRA

PESAGEM II

TUNEL DE 
CONGELAMENTO

EMBALAGEM 
SECUNDÁRIA

ESTOCAGEM***

EMBALAGEM
SELADORA

Figura 9 – Fluxograma utilizado na indústria após a obtenção da 
popa, a partir do resíduo do pescado (*** no máximo por 4 meses).

Tabela I – Rendimento total, por espécie, após passagem dos resíduos pela máquina 
despolpadeira.

Figura 10 – Rendimento total das principais espécies processadas na in-
dústria GPESCA.
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Dados técnicos de produção no laboratório

Para os procedimentos técnicos de produção 
foram realizadas atividades no laboratório de Tecno-
logia do Pescado (UFPA), concomitantemente com as 
visitas à empresa. O objetivo era desenvolver um ali-
mento que utilizasse a polpa do pescado e que fosse 
de baixo valor de custo, ou seja, acessível para a so-
ciedade. Também houve a preocupação de encontrar 
uma forma de conservar este produto sem que ele 
estivesse congelado, visando a acessibilidade de con-
sumo de comunidades que ainda não possuem re-
cursos fundamentais, como luz elétrica, para man
tê-lo a uma temperatura ideal de conservação. Com 
isso ressecamos/desidratamos a polpa do pescado 
com o intuito de diminuir sua atividade de água, 
comprometendo o desenvolvimento microbiano e 
aumentando o tempo de prateleira (Figura 11).

Porém foram encontradas algumas dificul-
dades em trabalhar com a polpa, pois sua fibra é 
muito pequena e isso impossibilitou a obtenção de 
produtos básicos a partir de resíduo de peixe, como 
nugget e fishburger. Alem disso, no Brasil, por falta de 
tradição no consumo desse tipo de alimento, ainda 
não foram estudadas as características das diversas 
matérias-primas para elaboração de embutidos de 
pescado (Ogawa & Maia, 1999).

Em uma das tentativas, foi alcançada com 
êxito a produção de um “sopão” à base da polpa (Fi-
gura 12), um alimento simples de se produzir e ex-
tremamente nutritivo, pois o peixe é uma excelente 
fonte de proteína de ótima qualidade e preço rela
tivamente baixo. Em relação às informações nutri
cionais (Tabela II), observamos que o produto apre-
sentou boa quantidade de proteínas e fibras 

alimentares, com ausência de gorduras trans e pos-
suindo baixa quantidade de carboidratos.

Tabela II - Informações nutricionais do subproduto em uma 
porção de 250g. 

Informação Nutricional - porção de 250g (uma embalagem)

Quantidade por porção % VD(*)

Valor energético       679 kcal/ 2852 kj 34%

Carboidratos   25 g 8%

Proteínas 63 g 83%

Gorduras Totais 35 g 64%

Gorduras saturadas 8,9 g 40%

          Gorduras Trans NI NI

Fibra Alimentar 1,4 g 6%

Sódio 1.209 mg 50%

Fonte: ANVISA

Observação: NI – não identificado.
  

DISCUSSÃO
 
O aproveitamento das sobras comestíveis das 

operações tradicionais de filetagem ou de corte em 
postas de pescado assume importância muito grande, 
pois minimiza os problemas de produção e o custo 
unitário das matérias primas. A maior justificativa, 
porém é de ordem nutricional, pois o resíduo de pes-
cado constitui cerca de metade do volume da matéria-
-prima da indústria e é uma fonte de nutrientes de 
baixo custo (Ferraz de Arruda & Oetterer, 2006), sendo 
estes fatores evidenciados durante as pesquisas.

É sabido que as condições microbiológicas de 
produtos pesqueiros dependem de vários fatores 
como a natureza do produto, os processos de trata-
mento a que foram submetidos, as condições sanitá-

Figura 11 - Polpa pré-frita e seca recebendo temperos adicionais. 

Figura 12 - Degustação do produto final.
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rias do ambiente e de processamento pelas indús-
trias, o tipo de temperatura a que foram armazenados, 
tempo de estocagem, tipos e estágios de crescimento 
de microorganismos presentes e processos de des-
congelamento (Pessatti et al., 2001). Logo, o músculo 
do pescado fresco torna-se muito susceptível a dete-
rioração devido aos processos enzimáticos e à ativi-
dade microbiana post-mortem.

A temperatura de armazenamento tem impor-
tante papel na manutenção da qualidade do pro-
duto, onde se recomenda valores abaixo de –18°C 
(Rosivalli & Baker, 1981 apud Pereira, 1997). Nesta 
temperatura, o crescimento microbiano é inibido, 
mas algumas reações químicas prosseguem a uma 
menor velocidade. Assim, quanto menor a tempera-
tura, maior o tempo de estocagem (Windson & 
Thoma, 1974 apud Pereira, 1997).

O valor nutricional dos peixes, que varia de 
acordo com a espécie ,apresenta quantidades signifi-
cativas de fósforo, ferro e outros sais minerais im-
portantes, bem como diversas vitaminas, em espe-
cial A, D e as do complexo B. Todas essas 
características tornam o peixe uma excelente alterna-
tiva alimentar e nutricional (Dams et al., 1996).

CONCLUSÕES

Apesar de o investimento com a compra da 
despolpadeira  ser aparentemente elevado, a direção 
da empresa observou que a receita do produto co-
briria seus custos com, no máximo, 6 meses de uso.

A secagem/desidratação da polpa do pescado 
diminui sua atividade de água e com isso se ganha 
maior tempo de conservação sem haver a necessi-
dade da utilização de energia elétrica.

Aproveitar os resíduos industriais de espécies 
importantes a nível industrial, como o pargo e a pes-
cada-amarela, é de fundamental importância para a 
elaboração de produtos de alto valor protéico, que 
conseqüentemente abrirão espaço para novos pro-
dutos no Mercado Brasileiro.

Com o aumento da população mundial, torna-
-se cada dia mais necessário produzir riquezas e ali-
mentos com um dano mínimo ao meio ambiente. A 
iniciativa de se aproveitar aquilo que antes era lixo é 
fundamental para que possamos levar em conside-
ração o conceito de desenvolvimento sustentável.   	
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