UNIVERSIDADE FEDERAL DO TOCANTINS UET
CAMPUS UNIVERSITARIO DE ARAGUAINA A lwm s
ESCOLA DE MEDICINA VETERINARIA E ZOOTECNIA . "TOCANTINS

WEBER SANTOS DUARTE

RELATORIO DE ESTAGIO CURRICULAR SUPERVISIONADO:
TECNOLOGIA E CONTROLE DE QUALIDADE DE PRODUTOS DE
ORIGEM ANIMAL

ARAGUAINA/TO
2016



WEBER SANTOS DUARTE

RELATORIO DE ESTAGIO CURRICULAR SUPERVISIONADO:
TECNOLOGIA E CONTROLE DE QUALIDADE DE PRODUTOS DE
ORIGEM ANIMAL

Relatério apresentado a Escola de
Medicina Veterinaria e Zootecnia, como
requisito parcial para obtencéo do grau de
Médico Veterinario.

Orientador: Prof. Dr. Jorge Luis Ferreira
Supervisor: MV. Fernanda A. Alcantara
Conceicéo

ARAGUAINA/TO
2016



WEBER SANTOS DUARTE

RELATORIO DE ESTAGIO CURRICULAR SUPERVISIONADO:
TECNOLOGIA E CONTROLE DE QUALIDADE DE PRODUTOS DE
ORIGEM ANIMAL.

Relatorio apresentado a Escola de
Medicina Veterindria e Zootecnia,
como requisito parcial para obtencéo
do grau de Médico Veterinario.

Orientador: Prof. Dr. Jorge Luis
Ferreira

Supervisor: MV. Fernanda A.
Alcantara Conceicao

Aprovado em / /2016

BANCA EXAMINADORA

Prof. Dr. Jorge Luis Ferreira (Orientador)

M.V. MSc. Leandro Lopes Nepomuceno
Mestre em Ciéncia Animal Tropical

Leonardo Bernardes Taverny de Oliveira
Doutor em Ciéncia Animal Tropical



Dedico este trabalho a toda minha familia,
minha companheira Camila e meus amigos
gue fizeram parte dessa ardua jornada.



AGRADECIMENTOS

Agradeco primeiramente a Deus por ter me dado a oportunidade e a forca por
continuar esse caminho até agora. Também por ter me proporcionado o maior
presente da minha vida, a minha filha Helena Duarte.

Agradeco minha familia, em especial minha mée Helena Pereira dos Santos,
por ser uma mae forte, guerreira, companheira, amiga e conselheira. Por nunca ter
desistido de mim, independente de todos os problemas enfrentados. Ao meu pai,
Manoel Duarte Pereira pelos conselhos e forca, juntamente com meus irmaos
W(gleber e Bruna.

Agradeco a minha companheira Camila Vilanova, por sempre estar ao meu
lado, mesmo nos momentos mais dificeis, dando muita for¢ca e amor.

Agradeco meus amigos, que se tornaram quase irmaos. Danillo, Bruno,
Jurandi (Fantinha), Rony (Cabecdo), André (Zamboni), Leonardo (Bean), Cézar
(Baiano), Kayo e Leonardo Taverny (Leozin). Os companheiros de tereré, Ronny
(Oreia), Seu Juarez, Rolingston (Neguin).

Agraco ao casal de amigos, Adriano e Taind, por fazerem parte dessa jornada
desde o inicio e por me receberem em sua casa durante o periodo de estagio.

Agradeco a todos os professores da UFT, em especial meu orientador Prof.
Dr. Jorge Ferreira, por ter me aceitado como orientado e ter tido muita paciéncia
comigo.

Agradeco a todos os funcionéarios da UFT.

Meu muito obrigado!



RESUMO

O estagio curricular supervisionado foi realizado no periodo de 19/10/2015 a
22/12/2015 alcancando um total de 368 horas, sob supervisdo da médica veterinaria
Fernanda A. Alcantara Conceigcédo e orientacdo do Professor Dr. Jorge Ferreira. O
local onde se realizou o estagio foi a empresa Bonasa Alimentos S/A. O estagio
curricular obrigatério € de suma importadncia na vida académica de qualquer
profissional, pois é onde ele coloca em prética os conhecimentos adquiridos durante
a graduacgédo através do contato com casos reais, provocando os primeiros desafios
e limitacbes da atividade profissional a campo. O presente relatério descreve as
atividades realizadas durante o estagio curricular supervisionado obrigatorio, bem
como relata as principais causas de condenacdes de aves discutindo sobre as

possiveis causas relacionadas.

Palavras-Chaves: aves, condenacdes, controle de qualidade, estagio curricular,

tecnopatias.



ABSTRACT

The supervised internship was conducted from 10/19/2015 to 12/22/2015 reaching a
total of 368 hours, under the supervision of veterinary medical Fernanda A. Alcantara
Conceicéo and guidance teacher Dr. Jorge Ferreira. The place where they held the
stage was the company Bonasa Alimentos S / A. Obligatory internship is of
paramount importance in the academic life of any professional, this is where it puts
into practice the knowledge acquired during undergraduate studies through contact
with real cases, causing the first challenges and limitations of professional activity in
the field. This report describes the activities carried out during the internship
supervised mandatory, and reports the leading cause of poultry convictions

discussing the possible related causes.

Key words: poultry, convictions, quality control, internship, tecnopatias
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1. INTRODUCAO

O Estagio Curricular Supervisionado obrigatorio € uma disciplina que
compreende o décimo periodo do curso de Medicina Veterinéria, e tem como
objetivo promover o aprimoramento dos conhecimentos adquiridos pelo aluno
durante a graduacgéo, com a vivéncia e o cotidiano da pratica profissional.

O Estagio Curricular Supervisionado Obrigatério foi realizado na area de
Controle e Garantia de Qualidade sob supervisdo da Médica Veterinaria Fernanda A.
Alcantara Conceicao e orientacao do Prof. Dr. Jorge Ferreira.

As atividades desenvolvidas durante o periodo de estagio -curricular
supervisionado foram realizadas na empresa Bonasa Alimentos S/A que tem como
responsavel técnico a médica veterinaria Fernanda A. Alcantara Conceigdo, a
empresa atende as necessidades regionais e internacionais com produtos
diferenciados como embutidos, processados (marinados), e in natura.

O Estagio Curricular Supervisionado Obrigatério € de suma importancia na
formacdo do Médico Veterinario, permitindo ampliar o conhecimento obtido na
graduacéo, aprender diferentes condutas profissionais através de citacdes praticas
reais.

A Bonasa Alimentos S/A é uma empresa que produz e comercializa alimentos
refrigerados, pratos prontos, ovos férteis, pintos de 01 dia, frangos de corte e suinos.
Abrangendo diversos polos econdmicos localizados nos estados do Tocantins,
Goiéas, Minas Gerais, Sado Paulo e Santa Catarina e o Distrito Federal. Os mesmos
tém por finalidade, desenvolver o agronegdécio e produzir alimentos de qualidade, de
forma rentavel, inovadora e sustentavel para o mercado interno e externo.

O estagio foi desenvolvido na industria frigorifica com sede em Aguiarnépolis
no estado do Tocantins, compreendendo as atividades béasicas da industria,
acompanhamento e auxilio dos treinamentos de funcionarios, bem como o
acompanhamento, orientacdo e supervisdo de praticas de higiene e boas praticas de
fabricacéo.

O presente trabalho tem por objetivo relatar as atividades desenvolvidas
durante o estagio curricular supervisionado obrigatério, bem como apresentar e

discutir as principais causas de condenacdes de carcacas.
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2. CARACTERIZACAO DO LOCAL DE ESTAGIO

O estagio foi realizado na area de Higiene e tecnologia de alimentos de aves
domésticas, junto a empresa Bonasa Alimentos S/A (Figura 1), localizada na cidade
de Aguiarnépolis estado do Tocantins, Brasil. O estagio curricular obrigatério foi
desenvolvido no periodo de 19/10/2015 a 22/12/2015, perfazendo um total de 368

horas.
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Figura 1. Empresa Bonasa Alimentos S/A, vista da entrada da sede localizada no
estado do Tocantins.

A Bonasa Alimentos S/A, no estado do Tocantins, € uma empresa frigorifica e
Integradora. A mesma tem por finalidade, desenvolver o agronegécio e produzir
alimentos de qualidade, de forma rentavel, inovadora e sustentavel para o mercado
interno e externo.

A industria frigorifica é dividida em setores, constando de recepcao e chegada
(figura 2), setor de abatedouro, graxaria, setor de cortes e desossa, setor de
embalagens, e setor de expedicao.

A transformacgédo de residuos da industria carnea tem visado a obtencdo de
alimentos para os proprios animais, os principais produtos gerados sédo as farinhas
de pena, sangue, visceras e carne e 6leo. A maioria das integracdes tem utilizado

estes produtos como ingrediente na formulacéo das racoes.
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A empresa Bonasa Alimentos S/A também consta no auxilio das granjas
Integradas com a supervisdo de trés médicos veterinarios e um zootecnista, sendo
responsaveis pelo acompanhamento nesse negocio. Cabem a industria integradora
0S custos da assisténcia técnica, do fornecimento e do transporte dos pintainhos e
da racdo, dos medicamentos e do transporte das aves da granja até o abatedouro. O
produtor rural integrado arca com o0s custos da construcdo do barracdo e da
aguisicdo dos equipamentos, da mao-de-obra, da energia para iluminacao,

aquecimento e ventilagdo do aviario e da “cama” para forrar o galpéo.

Figura 02. Setor de recepcao e chegada de frangos da Bonasa Alimentos S/A, no
estado do Tocantins.

2.1. GRAXARIA

A graxaria € onde ocorre 0 processamento, tratamento dos residuos e
efluentes do abatedouro (figura 3), o mesmo tem grande importancia para a
industria, minimizando perdas econ6micas e principalmente gerando um destino aos

residuos sem contaminar o meio ambiente.



15

Figura 03. Setor de graxaria para residuos da Bonasa Alimentos S A, no estado do

Tocantins.

A transformacgédo de residuos da industria carnea tem visado a obtencdo de
alimentos para os proprios animais, os principais produtos gerados sédo as farinhas
de pena, sangue, visceras e carne e 0leo. A maioria das integracfes tem utilizado

estes produtos como ingrediente na formulacéo das racoes.
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3. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

As atividades desenvolvidas no periodo de estagio curricular consistiram em
auxiliar o setor de Controle e Garantia de Qualidade, o qual pode ser simplificado e
demostrado na tabela 1. Dentre as atividades desenvolvidas merece destaque a
supervisao e controle de qualidade nas linhas de fabricacdo dos produtos de origem
animal, sendo a principal atividade desenvolvida pela industria.

Tabela 1 - Atividades realizadas durante estagio curricular supervisionado
obrigatério na empresa Bonasa Alimentos S/A na sede de Aguiarndpolis no estado
do Tocantins.

% Carga

Atividades L.
Horaria

Treinamento de funcionarios (no¢des de higiene e boas préticas de 10%
fabricacéo) 0
Supervisao e controle de qualidade nas linhas de espera, sangria,

evisceracdo, depenagem, escaldagem, evisceracéo, pré-resfriamento, 45%
cortes, embalagens e expedicéo

Controle de qualidade e pontos criticos de controle 30%

Servigos administrativos no controle de qualidade (emisséo de

. . 15%
relatérios, planilhas de controle e fluxo, etc.)

TOTAL 100%

A industria visitada tem como objetivo principal o abate e processamento de
produtos de origem animal, sendo exclusivo o abate de frango. Tendo em vista a
importancia da atividade para setor econémico, gerando alimento para populacéao.

Para esse fim, a industria segue o regulamento estabelecido pelo RIISPOA:
Regulamento de Inspec¢do Industrial e Sanitaria dos Produtos de Origem Animal e o
Regulamento Técnico da Inspecdo Tecnoldgica e Higiénico-Sanitaria de Carne de
Aves.

Nesses regulamentos séo tratadas questbes que referem ao: pré-abate,
englobando captura e transporte dos animais, o abate que consiste nas seguintes

etapas: insensibilizacdo, sangria, escaldagem, depenagem, evisceracdo, pré-
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resfriamento, gotejamento, classificagdo, embalagem, congelamento e

armazenamento.

3.1.PRE-ABATE

Durante o estagio curricular ndo houve visitas e nem administracdo de
palestras em fazendas ou criadouro de aves, contudo o conhecimento e 0s
procedimentos adotados nessa fase da criacdo influéncia a qualidade do produto
final, sendo de responsabilidade do controle técnico a orientagdo dos mesmos.

A primeira etapa do manejo pré-abate consiste na aplicacdo jejum total
(alimenticio e hidrico) das aves. A finalidade do jejum serve para limpar o trato
digestivo de tal forma hé& evitar a contaminacdo dacarcagca em casos de ruptura ou
miccdo/defecacdo involuntaria durante o processamento e minimizar a
contaminacao no abatedouro (MENDES; KOMIYAMA, 2011).

O tempo de jejum é iniciado quando os comedouros S80 suspensos e termina
no abate. A duracdo ideal deste periodo consiste entre 8 a 12 horas. Periodos
superiores ha doze horas podem levar a ocorréncias fisiolégicas indesejaveis que
comprometem a qualidade da carne (MENDES, 2001).

Essas ocorréncias normalmente causam problemas durante o processo de
evisceracdo. Os problemas mais comuns sédo: rompimento do intestino devido ao
acumulo de gases e a reducdo da espessura do intestino, contaminacdo com bilis
proveniente do acumulo de bilis na vesicula biliar a mesma pode romper durante o
processamento, endurecimento do tecido de revestimento das moelas, aderéncia do
papo a carcaca, em razdo da desidratacdo da ave, entre outros (DENADAI et al.
2002).

3.1.1. Captura

A captura dos frangos deve ser realizada com rapidez e eficiéncia, as aves
devem ser apreendidas com as duas méaos, pelo dorso do animal e mantendo as
asas fechadas como mostrado na figura 04. O periodo mais indicado para a pratica
consiste no periodo noturno, sob luz azul, pois as aves ndo apresentam visibilidade

da cor azul ou com as luzes do galpao apagadas (LEANDRO et al, 2006).
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Figura 04. Procedimento eficiente de apanha de aves em criadouro de aves de

corte.

Fonte: DS carregamentos.

3.1.2. Transporte

E recomendado o transporte dos animais no periodo noturno logo apés a
apanha dos animais, devido a temperatura, sendo as mesmas, acompanhadas GTA
(Guia de Transito Animal), Nota Fiscal (NF), Boletim Sanitario (BS) e Ficha de
Acompanhamento do Lote (FAL). Os animais devem ser transportados em gaiolas,

nao ultrapassando 26 Kg/gaiola (6 a 9 aves por gaiola).

3.1.3. Recepcéao e espera

A recepcdo das aves comeca com a analise documental do lote, onde se
avaliam o BS de cada lote, Notificacdo Prévia de Abate sendo esses documentos
importantes para a organiza¢do e programacao das atividades diarias da industria.
Procura-se analisar se todos os campos do BS estdo preenchidos corretamente, a
procedéncia das aves, através do nome do produtor, o endereco da granja, entre
outros. Importante avaliar a data e hora do corte da alimentacdo para abate, se
houve a deteccdo de doencas no lote e vacinagdo. Na sequéncia avalia-se a GTA e

a Ficha de Acompanhamento do Lote, em que séo conferidos o nimero e a série da
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GTA, o numero de animais, a procedéncia, validade do documento, e identificacéo e
assinatura do emitente.

A etapa de espera para o0 abate encerra as chamadas operacoes pré-abate
das aves. Ao chegar ao abatedouro, os caminhfes devem ficar em plataforma de
descanso com ventiladores com aspersdo de agua como mostrado na figura 05,
lembrando que na hora do abate, o primeiro lote que chegou ao abatedouro serd o

primeiro a ser abatido.

Figura 05. Periodo de descanso dos animais em sala climatizada e ambiente
controlado (temperatura, umidade e ventilag&o).

7

O tempo de espera € um dos fatores com maior variacdo entre 0s
abatedouros, com pouca padronizacdo quanto ao intervalo de tempo ideal que
proporcione uma condicdo de conforto térmico para os animais nos ambientes de
espera. De acordo com a Portaria n° 210 (BRASIL, 1998) é recomendado que o
tempo de espera seja curto, para que as aves sejam abatidas em condi¢cdes menos
avancadas de estresse, devendo permanecer nos galpdes apenas o tempo minimo

necessario para garantir o fluxo de abate do frigorifico.
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3.2.ABATE

O processo de abate é dividido em diversas fases distintas e padronizadas
pelas normativas que regem o abatedouro apresentando pontos criticos de controle

para melhorar a qualidade do produto final.

3.2.1. Pendura

A area destinada ao setor de pendura deve ser um local coberto, protegido de
ventos e raios solares, devendo ser adequado de tal forma a fim de minimizar o
estresse das aves, conforme o estabelecido pelo Regulamento da Inspecéo
Industrial de Produtos de Origem Animal (RIISPOA).

O processo inicia-se com a descarga do caminhdo pela traseira de forma
manual, descarregando-se as gaiolas, uma a uma, colocando-as na esteira
transportadora da recepcdo. Essa esteira € provida de sistema de elevacéo,
ajustando-se a altura com a do caminhdo a fim de evitar choques e pancadas,
minimizando qualquer tipo de leséo.

A retirada das aves de dentro das caixas de transporte deve ser feita,
preferencialmente, segurando-as pelas pernas e logo em seguida devem ser
penduradas na norea, até o ponto onde se inicia o abate (figura 06). Durante este
processo devem-se evitar injdrias e excitacdo das aves, bem como assegurar que o
animal esteja dependurado por ambas as pernas, evitando o sofrimento do mesmao,
além de evitar possiveis quedas durante o trajeto.

Apbs o descarregamento, as gaiolas vazias seguem por uma esteira onde séo
pré-lavadas, lavadas e sanitizadas automaticamente. Apds a lavagem, as gaiolas
sdo empilhadas para novo carregamento. Os caminhdes apés suas descargas sao
higienizados e sanitizados. Os eventuais frangos que chegam mortos sao
destinados para subproduto, conforme RIISPOA.
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Figura 06. Procedimento de pendura e conducdo das aves ate o procedimento de

insensibilizacao.

Fonte: MA Avicultura.

3.2.2. Insensibilizacao

Apébs a pendura, as aves seguem para a cuba de atordoamento (figura 7), que
consiste no processo aplicado ao animal para proporcionar rapidamente um estado
de insensibilidade, mantendo as funcgdes vitais até a sangria (Brasil, 2000). Esse
processo dura 7 segundos e é feito para que ndo ocorra o sofrimento da ave. Em
hip6tese nenhuma o processo de insensibilizacdo pode ocasionar a morte do animal.

O procedimento pode ser efetuado através de gas (CO2) ou atordoamento
elétrico também conhecido por eletronarcose, das duas técnicas citada a
insensibilizacdo elétrica é mais utilizada em virtude do baixo custo operacional e de
mantenca.

O procedimento utiizado na Bonasa Alimentos S/A consiste na
insensibilizacdo por eletronarcose. O animal € imerso em agua com corrente elétrica
com voltagem de 40 a 130V, amperagem de 0,8 a 2,8A e frequéncia de 100 a
2500Hz, inibindo parcialmente as reagBes quimicas post-mortem e preservando
atividades fisiolégicas (LUDTKE, 2010)
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Figura 07. Processo de insensibilizacdo por eletronarcose de aves de corte.

Fonte: Zootecnista Ana Maria Bridi.

3.2.3. Sangria

O processo de sangria comeca apds a insensibilizacdo das aves, no prazo
maximo de 12 segundos, de modo a provocar um rapido, profuso e mais completo
possivel escoamento do sangue (figura 8). A incisdo deve ser efetuada na altura da

veia jugular e artéria carétida. A sangria deve perdurar no maximo de 3 minutos.

T

Figura 08. Procedimento de sangria manual de aves abatidas em abatedouro.
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3.2.4. Escaldagem

Logo apds o esgotamento do sangue no tunel de sangria, as aves seguem
para o setor de escaldagem (figura 9). Este processo tem como principal objetivo
fazer uma prévia lavagem para remover impurezas e sangue da superficie da

carcaca, além de promover um afrouxamento das penas através do amolecimento

do bulbo piloso, facilitando assim a remo¢éo mecanica das penas.

O método de escaldagem por imersdo é o mais utilizado, sendo realizado em
tanques com agua aquecida entre 54 e 65°C. Durante a escaldagem podem ocorrer
perdas de qualidade da carcaga, pois se a temperatura for muito alta ou o tempo de

permanéncia for exagerado, podem ocorrer queimaduras e escurecimento da carne.

3.2.5. Depenagem

As aves passam pelo processo de depenagem que consiste na retirada das
penas realizada através de maquinas depenadeiras. De acordo com a Portaria n°
210 (BRASIL, 1998), a depenagem deve ser mecanizada e executada com as aves
suspensas pelos pés e processadas logo apés a escaldagem, sendo proibido o seu
retardamento.

E o processo de retirada das penas ¢é feita através de um rolo que possui

dedos de borracha para ndo causar qualquer tipo de lesdo no tecido (figura 10).
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Entretanto, durante este processo podem ocorrer algumas lesdes na carcaga, sendo
mais comum a fratura das asas, por essa razao o ajuste e a manutengao correta do

equipamento se fazem necessaria.

A =

| B

remocao de penas de aves abatidas.

Figura 10. Processo automatizado de

3.2.6. Repasse

Apos o processo de depenagem, as aves sdo inspecionadas através de um
toalete manual, onde séo retiradas penas que, eventualmente, permaneceram no

frango.

3.2.6.1. Retirada da cabeca

O frango permanece na norea e passa pelo arrancador de cabeca automaético.
Nesta etapa, o frango € direcionado por dois guias que posicionam a cabeca de
modo que esta figue presa e posteriormente arrancada, enquanto O pescogo

permanece na carcaca.

3.2.6.2. Corte automatico dos pés

Depois de passar pelo arrancador de cabecas, o frango segue para o cortador
de patas automético. Nesta etapa ocorrem duas a¢des conjuntas. O corte dos pés e

a transferéncia do frango para outra nérea .
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O setor de controle e garantia de qualidade da empresa Bonasa Alimentos
S/A era responsavel pelo acompanhamento, fiscalizagédo, controle e manutencao de
boas praticas de fabricacdo e higiene nesses setores. O acompanhamento e
controle se dava por meio de planilhas que averiguavam a temperatura,
higienizagdo, sanitizagdo dos funcionarios, dos equipamentos e do local. Também
eram verificadas a higieniza¢cao dos uniformes e das botas, corte de cabelo e barba,

higienizacdo e sanitizacdo das maos e unhas.

3.2.7. Evisceracéao

Antes de ser iniciada a evisceracdo, deve ser feita a lavagem das carcacas
utilizando chuveiros de aspersédo dotados de dgua sob pressédo adequada, com jatos
orientados no sentido de que toda a carcaga seja lavada (figura 11). Inicialmente
éfeito a extracdo da cloaca e a seguir abertura do abdome. As visceras séo

expostas, examinadas e separadas.

3.2.8. Inspecao sanitéaria

Todo abatedouro deve apresentar um sistema de inspecao, seja ele Municipal
(SIM), Estadual (SIE) ou Federal (SIF), sendo que o tipo de inspecao ird determinar
a abrangéncia da comercializacdo do produto. A Bonasa Alimentos S/A atendo o
mercado nacional e internacional de frangos, sendo o SIF incumbindo ao processo

de fiscalizagédo das carcacas. As aves que sdo condenadas parcialmente podem ser
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encaminhadas para o aproveitamento, obedecendo as linhas sanitarias de

processamento.

3.2.9. Pré-resfriamento (Pré-Chiller e Chiller)

O processo de refrigeracdo e manutencao da temperatura das carcacas se da
por dois sistemas, pré-chiller e chiller. O primeiro sistema (pré-chiller) consiste na
imersdo em agua por resfriadores continuos, tipo rosca sem fim a uma temperatura
nao superior a 16°C, visando evitar o encolhimento do musculo. I1sso, porque se for
submetido a um resfriamento muito rapido, pode ocorrer o endurecimento do
musculo peitoral durante sua coccéo. Por essa razdo faz se um pré-resfriamento a
uma temperatura mais alta e, em seguida, no segundo estagio, ou chiller, a
temperatura 4°C. A temperatura das carcacas no final do processo de pré-
resfriamento devera ser igual ou inferior a 7°C.

Nos tanques a agua deve ter um teor de hipercloracdo de 2 a 5 ppm para
minimizar o risco de contaminacdo. Também se exige que a agua tenha fluxo
continuo de renovacdo na proporcao de 1,5 a 2,0 litros por carcaca, favorecendo
uma temperatura de carcaca de 2 a 4°C, que é a temperatura que vai ser
comercializada. O tempo médio de permanéncia das carcacas no pré-resfriamento é
de 50 min.

Nesta etapa € muito importante observar que a ave tem grande absorcao de
agua, e este é um problema para sua comercializacdo. Se a ave absorve muita
agua, este liquido esta preso fisicamente, pois ndo se trata de agua que tenha
alguma acdo quimica. Entdo vai se formando em torno da ave uma poca de agua,

contida pela embalagem. Por isso, o gotejamento tera que ser efetuado.

3.2.10. Gotejamento

As carcacas sao penduradas na norea de gotejamento pelo pescoco,
geralmente colocando-se duas carcagas por gancho. Na fase inicial de gotejamento
h&a uma perda de agua bastante intensa, diminuindo a medida que se aproxima do
final da linha (figura 14). O gotejamento é destinado ao escorrimento da agua que a
carcaga absorveu durante o pré-resfriamento (CARVALHO, 2004).

No final dessa etapa a absorcdo das carcacas ndo podera ser superior a 8%

de seus pesos. O gotejamento deve ter um tempo minimo de trés minutos, e feito



27

com as carcagas suspensas em equipamento de material inoxidavel, com calha

coletora da &gua resultante do gotejamento (BRASIL, 1998).

3.2.11. Cortes

A secédo de cortes (figura 12) é onde as carcacas sdo submetidas a todos os
tipos de cortes, variando de acordo com a programacéo de producdo. A temperatura
do ar ndo deve ultrapassar 12°C e os cortes manipulados nessa secdo devem
apresentar temperatura maxima de 7°C, visando assim manter a qualidade do
produto até o final do seu processamento (BRASIL, 1998). Neste setor, 0s cortes
podem ser feitos mecanicamente ou manualmente por funcionarios munidos de

facas esterilizadas.

Fi

A producdo de carne mecanicamente separada (CMS) é efetuada em sala
exclusiva e com controle de temperatura, ndo podendo ser superior a 10°C.
Entende-se por CMS a carne retirada a partir de ossos, carcagas ou partes de
carcacas, com a excecdo dos ossos da cabeca e pés, submetidos a separacéo
mecanica em equipamentos especiais e imediatamente congelada, por processos

rapidos, quando nao for utilizada no momento seguinte.
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3.2.12. Classificacéao

A classificacdo da carcaca € feita pelo mesmo funcionario que pendura a
carcacga na nérea de gotejamento. A carcaca € classificada de acordo com padrbes
preestabelecidos de cor, tamanho e integridade. Carcacas que ndo se encontram
dentro dos padrbes preestabelecidos para frango inteiro seguem a linha de cortes.

As carcagas que nao passaram no teste de gotejamento, ou seja, que
ultrapassaram dos 8% de agua, também sao destinadas a linha de cortes.

3.2.13. Embalagem

O acondicionamento do frango inteiro ou seus cortes em embalagens tem
como objetivo principal dar seguranca e garantir que o produto chegue em boas
condicdes até o consumidor, protegendo seu conteldo contra acado de fatores
ambientais (como odores estranhos, luz, microrganismos e etc.)

De acordo com Bueno (2006), as embalagens podem ser classificadas em
primarias e secundarias, dependendo da sua funcdo. A embalagem primaria é
aquela que acondiciona o produto e sera a apresentacao na géndola, enquanto que
a embalagem secundéaria é utilizada para o armazenamento das embalagens
primarias em caixa de papeldo em quantidade suficiente para que contenha o peso
definido para a caixa. Ap0s, a caixa € colocada na esteira e segue para o tunel de

congelamento continuo.

3.2.14. Apontamento/Resfriamento/Congelamento

Nesta etapa, os produtos sdo apontados e encaminhados para o tlnel de
congelamento onde permanecem até atingirem a temperatura de -4°C (produtos
resfriados) ou temperatura a -12°C para Mercado Interno e -18°C para Mercado
Externo, e apds séo revestidas em filme termoencolhivel. Em seguida, o produto &
direcionado para a paletizacdo e expedicdo. O congelamento é feito por meio de
tunel continuo que permite um tempo de permanéncia em torno de 12 horas.

De acordo com NEVES FILHO (1994), o tempo e a temperatura de
estocagem sdo os fatores de extrema importancia, pois afetam diretamente a
qualidade do produto, sendo que sua exposi¢cdo a temperaturas mais altas aumenta

significativamente a velocidade da perda de qualidade.
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3.2.15. Plastificacado e Paletizacao

Apés a saida do tunel, o produto é apontado e é colocado em saco plastico
contratil passando por um tunel de aguecimento que promove o encolhimento do
filme plastico, selando a caixa. Apds o produto € paletizado em estrados de madeira

€ seguem para o0 armazenamento.

3.2.16. Armazenagem

Depois de concluir a paletizacdo, o produto é encaminhado para a camara de
armazenagem onde permanece até o momento de carregamento e expedi¢cdo. Os

produtos sdo mantidos a temperatura ndo superior a -18°C.

3.2.17. Expedicéao

A expedicdo do produto é feita através de carregamento com empilhadeiras.
Os produtos séo transportados em veiculos frigorificados, livres de sujeiras ou outros
tipos de contaminantes e resfriado a temperatura de 0°C ou menos, cuja liberacao é
feita pelo controle de qualidade.

Durante o periodo de estagio também foi funcdo do setor de controle e
garantia de qualidade da empresa Bonasa Alimentos S/A 0o acompanhamento,
fiscalizacdo, controle e manutencdo de boas préaticas de fabricacdo e higiene nos
setores proveniente da area limpa, bem como resfriamento, acondicionamento,
estocagem e expedicdo. O acompanhamento e controle se dava por meio de
planilhas que averiguavam a temperatura, higienizacdo, sanitizacdo dos
funcionarios, dos equipamentos e do local. Também eram verificadas a higiene dos
uniformes e das botas, corte de cabelo e barba, higienizac&o e sanitizacdo das méos
e unhas. Assim como o controle dos processos de classificacdo, embalagem,
apontamento, congelamento, plastificacdo e paletizacdo, armazenamento e

expedicao.
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4. CONSIDERACOES FINAIS

O estagio curricular supervisionado obrigatorio foi de grande importancia para
a formacdo como Médico Veterinério, pois permitiu o aprimoramento e colocar em
pratica os ensinamentos obtidos durante a graduacéo. O estagio permitiu-se deparar
com os primeiros desafios e limitacdes da atividade profissional, encontrando casos
concretos, permitindo agucar o raciocinio critico e habilidades praticas.

Outro ponto importante dessa experiéncia foi 0 contato com profissionais da
area e o relacionamento com pessoas de diferentes locais, com diferentes condutas,
sempre atuando com ética profissional.

No sentido de fundamentar teoricamente nossas praticas no decorrer do
Estagio, foi desenvolvido um artigo (resumo expandido) utilizando os dados
adquiridos durante o estagio, com a finalidade de dar um maior respaldo cientifico as
discussbes sobre as boas praticas de fabricagdes, o impacto econémico sobre as

perdas, e as principais causas de condenacdes (total e parcial) em aves.
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AlteracOes nado patologicas durante ainspecao post mortem em
frangos no abatedouro industrial na regidao norte do Tocantins.

NO PATHOLOGICAL CHANGES DURING THE POST-MORTEM
INSPECTION IN BROILER IN INDUSTRIAL SLAUGHTERHOUSE IN NORTHERN
TOCANTINS.

Resumo: O objetivo desse trabalho foi analisar as principais causas de
condenagfes ndo patoldgicas na inspe¢do post mortem de carcacas de frangos de
corte de um abatedouro inspecionado pelo Servico de Inspecao Federal (SIF),
localizado na regido norte do estado do Tocantins. Foi realizado levantamento de
dados gerados a partir dos relatérios do SIF, no periodo de outubro a
dezembro/2015, totalizando 1.352.895 milhdes de frangos abatidos. Os dados foram
tabulados e agrupados em frequéncias, mediante o software SAS. Do total de aves
abatidas 0,64% (8.618) foram destinadas a graxaria em virtude da death on arrival
(morte na chegada), e 0,33% (4.432) foram condenadas totalmente por alteragbes
ndo patolégicas (Sangria Inadequada - 77,66%; Escaldagem Excessiva - 17,38%; e
Outras contaminacfes - 4,96%). Foi observado um alto indice de condenacdes
parciais (34.707), sendo os registros de contusdes e fraturas de maior frequéncia
(91,22%). Grande parte das perdas observadas pode ser atribuida a falta de uma
mao de obra técnica especializada e problemas tecnolégicos dentro do abatedouro,
e maior eficiéncia do setor de controle e garantia de qualidade.

Palavras-chave: Aves, condenacéo, controle de qualidade, lesdes, prejuizos.

Abstract: The objective of this study was to analyze the main causes of non-
pathological convictions in the post-mortem inspection of broiler chicken carcasses
from a slaughterhouse inspected by the Federal Inspection Service (SIF), located in
the northern state of Tocantins. Was held data collection generated from SIF reports,
from October to December / 2015, totaling 1,352,895 million slaughtered chickens.
Data were tabulated and grouped into frequencies by the SAS software. The total
number of birds slaughtered 0.64% (8,618) were aimed at rendering plant due to the
death on arrival, and 0.33% (4,432) were totally condemned by non-pathological
changes (Sangria Inadequate - 77.66 %; Scalding Excessive - 17.38%; and other
contaminations - 4.96%). a high rate of partial convictions were observed (34 707),
and the records of bruises and fractures more frequently (91.22%). Much of the
losses observed can be attributed to lack of a hand of specialized technical work and
technological problems in the slaughterhouse, and greater control of the sector
efficiency and quality assurance.

Key words: Poultry, condemnation, quality control, lesion, losses.
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INTRODUCAO

A producdo brasileira de frango vem se tornando eficiente e de alta
produtividade, com um sistema tecnoldgico avancado visando maior produtividade
de proteina animal de origem avicola. O Brasil é o terceiro maior produtor mundial
de aves de corte, e lidera o ranque de exportacdo, contribuindo com renda de
78.392.941 US$, produzindo um total de 30.653.340 toneladas de carne de frango
industrializada entre julho de 2014 a julho de 2015 (AGROSTAT BRASIL, 2015).

Apesar do grande avanco tecnologico e o aumento da producéo de frango, o
setor ainda apresenta limitagdes na producdo, como o manejo pré-abate que
acarreta prejuizos a toda a cadeia produtiva (MASCHIO; RASZL, 2012).

As condenacdes por problemas de qualidade das carcagcas provocam
enormes perdas na producao avicola em todo o pais. Qualquer lesdo na carcaca é
passivel decondenacédo no abatedouro, jA que acarretam condenacfes parciais ou
totais duranteas atividades da inspecdo veterinaria oficial no abate (PEREIRA,
2009).

Desse modo, este trabalho teve como objetivo analisar as principais causas
ndo patoldégica de condenacdes (total e parcial) na inspecdo post mortem de
carcacas de frangos de corte de um abatedouro inspecionado pelo Servico de

Inspecao Federal (SIF), localizado na regido norte do estado do Tocantins.

MATERIAL E METODOS

O trabalho foi desenvolvido mediante levantamento de dados gerados no
abatedouro localizado na regido norte do estado do Tocantins, em que foram
avaliados 1.352.895 milhdes de frangos recebidos entre o periodo de outubro/2015 a
Dezembro/2015, sendo o abate médio das aves em torno de 70 mil aves/dia.

Todos os dados coletados tiveram o0 acompanhamento do Servico de
Inspecdo Federal, tendo os registros de condenacdes parciais e totais, perfazendo
1.344.277 aves abatidas, que contemplavam diversas causas de condenagfes de
carcacas e visceras.

Os dados foram tabulados e agrupados em frequéncias, mediante o software
SAS, adotando-se como base o nimero de aves abatidas durante o presente estudo

e as causas de condenagdo ndo patoldgicas.
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RESULTADOS E DISCUSSAO

Das aves recebidas no abatedouro, 1.344.277 milhdes foram encaminhadas a
linha de abate, 8.618 mil aves (0,64%) foram destinadas para a graxaria por ter
vindo a o6bito durante o transporte (death on arrival). O indice de mortalidade
encontrado foi muito alto de acordo com Olivo e Shimokomaki (2006) que
recomendaram 0,20% como valor aceitdvel de mortalidade para as condi¢bes
brasileiras. Os mesmos autores relataram valores médios de 0,25% e verificaram
gue quanto maior o periodo de transporte, maior a porcentagem de morte na
chegada ao abatedouro.

Lima et al. (2014) comenta sobre o prejuizo econdmico proveniente da
mortalidade de frangos durante o transporte, relatando uma perda econdmica de R$
81.707,80 na época do presente estudo.

Em analises das condenacdes de carcaca (tabelal), foi observado que 4.432
aves (0,33%) foram condenadas totalmente por alteracées ndo patolégicas. Dentre
esse resultado foi observado que a Sangria Inadequada (si) apresentou a maior
causa de condenacdo total de carcaca com 77,66%, seguido da Escaldagem
Excessiva (ee) e Outras contaminacbes totalizando 17,38% e 4,96%,

respectivamente.

Tabela 1 — Condenacdes ndo patoldgicas registradas pelo Servico de Inspecéo
Federal em frigorifico de aves na regido norte do estado do Tocantins, durante o
periodo de outubro a dezembro de 2015.

CAUSAS DE APREENSAO CONDENACAO CONDENACAO

TOTAL PARCIAL

Sangria Inadequada (si) 3.442 (77,66%) 0 (0%)
Escaldagem Excessiva (ee) 770 (17,38%) 421 (1,21%)
Outras contaminacdes (Fecal, Biliar e

o 220 (4,96%) 2.534 (7,30%)
Géstrica)
Evisceracdo Retardada (er) 0 (0%) 92 (0,27%)
Contusé&o/Fratura (cont) 0 (0%) 31.660 (91,22%)
Total 4.432 34.707

A si foi a maior causa de perda na industria, esse problema pode ter sido
causado pela falta de treinamento dos técnicos responsaveis pela sangria do animal,

pois a mesma é feita de forma manual. Os resultados encontrados séo superiores
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aos relatados na literatura (OLIVO e SHIMOKOMAKI, 2006; SOMMER, 2013;
OLIVEIRA et al. 2016). Paschoal (2013) avaliando as principais causas de
condenacdes no abate de frangos, observou que a sangria inadequada representou
14,39% das causas de condenacado total, ndo-patolégicas, em um abatedouro
localizado na regido Noroeste do Parana.

A escaldagem excessiva e as contaminacdes (Fecal, Biliar e Géstrica) das
carcacas proporcionaram 22,34% das condenacdes totais. Esse evento ocorre em
grande parte, devido as dificuldades encontradas em ajustar os equipamentos da
industria em relacdo aos tamanhos irregulares dos frangos (SILVA; PINTO, 2009).

Dentre as condenacdes parciais, observou-se que as fraturas e contusoes
foram a principal causa (91,22%). Embora haja um aproveitamento parcial do
produto, através de seu beneficiamento, através de cortes ou embutidos, existe uma
perda econdmica muito grande ao sistema (produtor-industria-qualidade). Os fatores
que podem influenciar nesse tipo de condenacéo estado ligados ao manejo pré-abate,
destacando-se o método de apanha, o tempo de transporte, tempo de espera, tipo
de caixas de transporte, densidade por gaiola, periodo de apanha, idade, sexo e
temperatura de transporte (SOMMER, 2013).

Os valores encontrados no presente estudo sao superiores aos relatados por
outros autores. Oliveira et al. (2016), em estudo de identificagdo das principais
causas de condenacdo de aves, através do sistema de informacfes gerenciais do
SIF, no periodo de 2006 a 2011, no Brasil, verificaram que contusdo e lesdes
traumaticas contribuiram com 2,17% para regido norte do Brasil. Os mesmos
também relatam que esta causa conjuntamente as contaminagcfes sdo as principais
causas de condenacao nos matadouros/frigorificos no Brasil.

Assim, melhorias nas condicbes de bem-estar e reducdo de estresse nos
animais, no transporte e manejo pré-abate, bem como treinamento e pessoal
capacitado na industria, podem minimizar a ocorréncia de condenag¢fes nao

patolégicas no abate de aves.

CONCLUSAO

Grande parte das perdas observadas pode ser atribuida a falta de méao-de-
obra especializada e problemas tecnoldgicos dentro do abatedouro. As causas mais

prevalentes, dentre as contaminacdes totais, verificadas destacam-se a Sangria
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Inadequada (si), Escaldagem Excessiva (ee) e as contaminacgbes (Fecal, Biliar e
Gastrica).

Este trabalho possibilitou adquirir um olhar mais critico sobre a producédo de
aves de corte, sendo importante a devida atencdo ao manejo e sanidade durante
todo o processo de produgdo, na tentativa de reduzir as perdas econdomicas e
manter os bons padrdes de qualidade do produto, para proteger os consumidores e
a sua saude sendo de responsabilidade do setor de higiene notificar esses pontos

criticos de controle e falhas dentro da indUstria.

REFERENCIAS

AGROSTAT - AgroStat Brasil, 2015. Disponivel em
<http://sistemasweb.agricultura.gov.br/pages/AGROSTAT.htmlI>. Acesso em: 26 nov.
2015.

MASCHIO, M. M.; RASZL, S. M. Impacto financeiro das condenagcdes post-mortem
parciais e totais em uma empresa de abate de frango. Revista E-Tech:
Tecnologias para Competitividade Industrial-ISSN-1983-1838, p. 26-38, 2012.

OLIVEIRA, A. A., ANDRADE, M. A, ARMENDARIS, P. M., & BUENO, P. H. S.
(2016). PRINCIPAIS CAUSAS DE CONDENACAO AO ABATE DE AVES EM
MATADOUROS FRIGORIFICOS REGISTRADOS NO SERVICO BRASILEIRO DE
INSPECAO FEDERAL ENTRE 2006 E 2011. Ciéncia Animal Brasileira, 17(1), 79-
89.

OLIVO, R.; SHIMOKOMAKI, M. Carne PSE em aves. In: SHIMOKOMAKI, M. et al.
(Ed.). Atualidades em ciéncia e tecnologia de carnes. Sdo Paulo: Varela, p. 95-
103, 2006.

PASCHOAL, E. C., OTUTUMI, L. K. & SILVEIRA, A. P. (2013). Principais causas de
condenacdes no abate de frangos de corte de um abatedouro localizado na regiao
noroeste do Parana, Brasil. Arquivos de Ciéncias Veterinérias e Zoologia da
UNIPAR,15(2), 93-97.

PEREIRA, S.L.S. Condenacdes no abate de frangos de corte. 2009. 41p.
Monografia -(Especializacdo) Universidade Castelo Branco UCB. Pés-graduacdo em
Higiene e Inspecdode Produtos de Origem Animal e Vigilancia Sanitaria em
Alimentos. 38p., Campinas, 2009.

SILVA, V. A. M.; PINTO, A. T. Levantamento das condenac¢des de abate de frango e
determinacdo das causas mais prevalentes em um frigorifico de Santa Catarina. In:
Congresso Brasileiro de Avicultura, Anais... Porto Alegre: UFRGS. 20009.

SOMMER Jandréia. Relatério De Estagio Curricular Supervisionado Em
Medicina Veterinaria. Universidade Regional do Noroeste do Estado do Rio Grande
Do Sul Departamento de Estudos Agrarios Curso de Medicina Veterinaria. ljui, RS,



37

BRASIL, 2013. Disponivel em: http:// bibliodigital.unijui.edu.br. Acessado em: 23 de
janeiro de 2016.

STATISTICAL ANALYSIS SYSTEMS —SAS. User’s guide. Version 8.2.1 ed.Cary:
956p. 2002.

VECEREK, V .; GRBALOVA, S .; VOSLAROVA, E. et ai. Efeitos da distancia do
curso e da época do ano nas taxas de mortalidade de frangos de corte transportado
para plantas de processamento de aves. Poultry Science, V.85, p.1881-1884, 2006.



