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RESUMO

O trabalho de conclusdo de curso teve como objetivo descrever as atividades técnicas
desenvolvidas no periodo de 01 de abril de 2019 a 16 de abril de 2019 no Laboratério de
Inspecao de Carne e Leite (LICAL) da UFRPE, localizada em Recife (PE), e no periodo de 02
de maio de 2019 a 02 de julho de 2019 na empresa Frango Formoso Abatedouro Avicola,
localizada em Paulista (PE). As atividades desenvolvidas no LICAL foram correlacionadas a
analise fisico-quimica e microbioldgica do leite integral, submetido a ultra alta temperatura
(UAT), sob supervisao da professora Dra. Maria Betania de Queiroz Rolim. No abatedouro de
aves, as acdes ocorreram no setor de geréncia de qualidade, contemplando o funcionamento e
etapas de produgdo implementadas, com énfase no controle de qualidade do frango resfriado,
desde a sangria das aves at¢ a embalagem do produto final, sendo a supervisao pelo
responsavel técnico e gerente de qualidade da empresa Fred Willams Pévoas de Barros. Todas
as atividades foram realizadas no decorrer da disciplina 08525 — Estagio Supervisionado
Obrigatério do Curso de Bacharelado em Medicina Veterinaria, da Universidade Federal
Rural de Pernambuco - UFRPE, sob orientacao da Professora Dra. Maria Betania de Queiroz
Rolim. As atividades desenvolvidas nos dois locais de estagio proporcionaram conhecimento
técnico e pratico da rotina de um laboratdrio de analises, assim como do controle de qualidade

de produtos de origem animal.

Palavras-chaves: leite UAT; analises laboratoriais; controle de qualidade; produtos de

origem animal.



ABSTRACT

This final paper had the purpose to describe the technical activities developed during the
period from April 1, 2019 to April 16, 2019, in the Laboratory of Inspection of Meat and Milk
(LICAL) of UFRPE, located in Recife (PE), through May 2, 2019 to July 2, 2019, at Frango
Formoso Abatedouro Avicola, company located in Paulista (PE). The activities were
developed at the slaughterhouse’s quality management, contemplating the whole operation
and its stages of production with focus on quality control of the product, from bleeding to
packaging. Regarding the laboratory, the activities were conducted in the physical and
chemical analysis of the whole milk submitted to ultra high temperature (UHT). These
activities were supervised by the Veterinarian Fred Willams Povoas de Barros, Technical
Officer and Quality Manager of the company Frango Formoso, and the Professor Dr*. Maria
Betania de Queiroz Rolim. All activities were conducted during the subject 08525 -
Compulsory Supervised Internship of the Veterinary Medicine Bachelor Course, Federal
Rural University of Pernambuco - UFRPE, under the guidance of the Professor Maria Betania
de Queiroz Rolim. The activities developed at the two internships provided specific
knowledge about the quality control of animal products, as also technical and practical

knowledge of the routine of an analytical laboratory.

Key-words: UHT milk; laboratory analysis; quality control; products of animal origin.
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INTRODUCAO

De acordo com a Unido Brasileira de Avicultura - UBABEF (2017), o panorama
econdmico mundial tem colocado o segmento de avicultura em um cenario bastante positivo
no Brasil. O Brasil ¢ o segundo maior produtor mundial de carne de frango, e o maior
exportador, gerando 7.236 milhoes de dolares em 2017. Desta exportacdo, 63% do produto
consiste em cortes de frango, 29% de frango inteiro, 3% de salgados, 3% de industrializados e
2% de embutidos. Naquele ano foram produzidas 13.05 milhdes de toneladas de carne de
frango no Brasil, 66,9% da produg¢ao foram destinados ao mercado interno, e 33,1% a
exportacdes, e 1,05% desta produgdo ocorreu no estado de Pernambuco. O consumo per capta
dos brasileiros em 2019 esta em 42,07 quilos por habitante. O pais tem potencial para ser o
polo produtor do mundo em razdo das condigdes favoraveis de clima, area, mao de obra,
condig¢des de biosseguridade e capacidade empreendedora para projetos avicolas.

Segundo a Associa¢do Brasileira de Proteina Animal, entre produtores, funcionarios de
empresas e profissionais vinculados direta e indiretamente ao setor, a avicultura retine mais de
3,5 milhdes de trabalhadores. Cerca de 350 mil deles trabalham diretamente nas plantas
frigorificas. No campo, s@o mais de 130 mil familias proprietarias de pequenos aviarios, que
produzem em um sistema totalmente integrado com as agroindustrias exportadoras (ABPA,
2017).

Paralelamente, a producdo de laticinios vem crescendo nos ultimos anos € em 2018 o
Brasil se tornou o quarto maior produtor de leite do mundo segundo a Embrapa Gado de
Leite. Esse crescimento ¢ devido a busca da populacdo por produtos nutritivos e de qualidade

e a recordes da safra de milho e soja na producao de 2018/2019 (CONAB).

“A redugdo do preco de importantes insumos deve melhorar a rentabilidade das
fazendas, culminando na expansdo da produgdo leiteira em 2019” (EMBRAPA,

2019).

Segundo o Ministerio da Industria, Comercio Exterior e Servicos — MDIC (2018), o
consumo de lacteos per capta no Brasil foi de 166,8 litros por habitante ao ano, onde 37%
(61,2 L) de queijo, 29% (48,2L) de leite fluido, 21% (34,5L) de leite em po, 5% (8,5L) de
iogurte e bebidas lacteas e 8% (14,4L) de outros produtos.
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Devido ao crescimento no campo da produ¢do de carne de frango e da produgao de leite e
derivados, ¢ exigido do mercado uma maior aten¢do no controle de qualidade dos produtos,
afim de oferecer ao consumidor um bom produto.

Diante do exposto, o controle de qualidade interna das industrias ¢ vital durante todas as
etapas de produgdo, da coleta da matéria prima a saida do produto embalado para o mercado.
E necessario ter aten¢do as medidas de boas préaticas operacionais, e programas de auto
controle dentro da empresa.

O objetivo deste trabalho foi descrever as atividades técnicas desenvolvidas no periodo de
01 de abril de 2019 a 16 de abril de 2019 no Laboratorio de Inspe¢do de Carne e Leite
(LICAL) da UFRPE, localizada em Recife (PE), no periodo de 02 de maio de 2019 a 02 de
julho de 2019 na empresa Frango Formoso Abatedouro Avicola, localizada em Paulista (PE),

no decorrer da Disciplina de Estagio Supervisionado Obrigatorio.
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2. DESCRICAO DOS LOCAIS DO ESO
Laboratorio de Inspeciao de Carne e Leite (LICAL, UFRPE)

O estagio supervisionado obrigatorio foi realizado parcialmente no Laboratorio de
Inspecao de Carne e Leite (LICAL), localizado na Rua Dom Manuel de Medeiros, s/n - Dois
Irmaos, Recife — PE, no Departamento de Medicina Veterinaria da Universidade Federal
Rural de Pernambuco (UFRPE) durante o periodo de 01/04/2019 a 16/04/2019, de segunda a
sexta, das 08:00 &s 12:00 e 14:00 as 18:00, totalizando 96 horas de carga horaria, sob a

supervisao da Professora Dr". Maria Betania de Queiroz Rolim.

O LICAL ¢ um laboratorio voltado para o desenvolvimento de projetos de pesquisas
cientificas e exten¢do, e onde sdo realizadas aulas praticas das diciplinas de inspe¢ao de leite e
produtos derivados e de inspecao de carnes e produtos derivados. Nele, se encontram dois
tecnicos responsaveis pela organizacdo do laboratério, e uma equipe de professoras que

orientam os alunos de graduac¢do e pds-graduagdo durante suas atividades de pesquisa.

O laboratorio dispde de equipamentos e insumos para a realizacdo das atividades,
como estufas, centrifuga de GERBER, banho-maria, autoclave, contador de colonias,
destilador de agua, crioscopio eletronico, geladeiras e congeladores para o estoque de

materiais, meios de cultura, placas de petri e uma gama de vidrarias.
Abatedouro Frigorifico Avicola Paudalho Agropecuaria (FRANGO FORMOSO)

No Abatedouro Frigorifico Avicola Paudalho Agropecudria (Frango Formoso), localizado
na Estrada do Sitio do Pica Pau Amarelo, n° 340 — Paratibe, Paulista — PE, durante o periodo
de 02/05/2019 a 02/07/2019 de segunda a sexta, das 06:00 as 10:00 e 11:00 as 15:00,
totalizando 344 horas de carga horaria, sob a supervisdo do Médico Veterinario Fred Willams

Povoas de Barros, Responsavel Técnico e Gerente de Qualidade da empresa.

A Paudalho Agropecuaria — Frango Formoso esté registrada no Ministério da Agricultura,
Pecuaria e Abastecimento (MAPA) sob o n° 2487, sendo classificada como Estabelecimento
Abatedouro Frigorifico Avicola. A empresa possui todos os requisitos legais para a realizagao
do abate de aves, bem como o processamento e beneficiamento dos seus produtos e apresenta

horario de funcionamento das cinco € meia da manha até as dezessete horas.

Para manter a qualidade dos produtos, a Frango Formoso implantou Programas de

Autocontrole (PAC) e também Sistema APPCC (Andlise de Perigos e Pontos Criticos de
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Controle), contemplando todas as etapas de producao, da recep¢do das aves até o transporte

para comercializagdo dos produtos.

Eram trezentos funciondrios envolvidos nos processos empregados pelo abatedouro,
havendo tres intervalos de 20 minutos durante a produgdo e revezamento de funcionarios nas
diversas fungdes, com intuito de ndo provocar lesdo causada por movimentos repetitivos,

refletindo na satde do funcionério e consequentemente no andamento da produgao.
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3. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

3.1 Laboratorio de Inspecio de Carne e Leite
3.1.1 Obtencao das amostras

Foram coletadas 20 amostras de leite UAT integral, obtidas de atacados,
supermercados e mercados na Mesorregido Zona da Mata - PE, com embalagens integras.
As amostras foram identificadas por letras (marcas), nimeros arabicos crescentes (lotes) e
romanos crescentes (unidades), com etiquetas de papel e encaminhados para o LICAL

para a realizacao das analises.
3.1.2 Analises realizadas

As analises realizadas durante o periodo do ESO consistiram em analises fisico-
quimicas e microbiologicas do leite UAT, de acordo com o preconizado pela legislagdo.
Dentre as atividades desenvolvidas estavam: Teste de acidez Dornic, teste de
estabilidade ao alcool, avaliagdo do percentual de gordura, calculo do extrato seco
desengordurado, densidade da amosta, o preparo do meio de cultura, o preparo da diluicao

das amostras, a esterelizagao dos materiais, a contagem em placas e a coloracdao de Gram.
3.1.2.1 Densidade

A analise da densidade do leite ¢ feita pela imersdo de um termolactodensimetro em
500 mL de leite em uma proveta, o que causou o deslocamento do leite pela massa do
termolactodensimetro. Por esse deslocamento, o leite alcangcou um valor na escala
graduada do termolactodensimetro, que representa a densidade da amostra (Figura 1).
Tambem foi medido a temperatura da amostra no termolactodensimetro, que deve estar
em 15°C, caso contrario, serd necessario fazer um ajuste no valor da densidade, onde para
cada grau acima de 15°C ¢ acrescido ao valor lido 0,0002 e para cada grau abaixo da
temperatura, reduzido 0,0002. A temperatura da amostra nao deve estar abaixo de 10°C ou

acima de 20°C.
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Figura 1: Leitura do termolactodensimetro

O L L B

Fonte: Milkpoint, 2016

3.1.2.2 Percentual de Gordura

Foi ultilizado o método butirométrico para o leite fluido, que consiste no ataque da
matéria organica por meio do acido sulfurico, causando a liberagdo da gordura, que era
aglutinada pela acdo do alcool isoamilico, que altera a tensdo superficial da amostra, e

pela acdo da centrifuga de Gerber, se acumula na parte graduada do butirémetro.

Em um butirdmetro ¢ adcionado 10 mL de &cido sulftrico, seguido de 11 mL da
amostra de leite UAT homogenizado. A amostra de leite deve ser colocada lentamente
pela parede do butirometro, afim de evitar que a amostra se misture com o &cido,
causando uma reagdo exotérmica prematura. Em seguida ¢ adcionado 1 mL de alcool
isoamilico, e com papel toalha, era feita a limpeza das bordas do butirometro, para que
seja fechado com a rolha apropriada. O butirometro era envolvido com um pano ou papel
toalha, pois ocorreu uma reacdo exotermica forte quando os liquidos forem misturados,
colocando o bulbo maior na palma da mao e o polegar sobre a rolha, para impedir a
projecao da mesma, durante a homogenizacdo. O butirdmetro foi homogenizado

lentamente, deixando que as bolhas de ar dentro do mesmo se desloquem para cada
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extremidade, auxiliando o processo. Apds a mistura completa dos liquidos, o butirdmetro
era colocado na centrifuga de Gerber por 5 minutos a uma rotacdo de 1200 rotagdes por
minuto e em seguida transferido ao banho maria a 65 °C por 5 minutos, essa operacdo era
repetida num total de tres vezes, e ao final deste processo, ficou evidenciado na escala

graduada do butirdmetro o teor de gordura da amostra. (Figura 2)

Figura 2: Teor de gordura do leite UAT pelo metodo de Gerber

Fonte: Snifflogy, 2015

3.1.2.3 Extrato Seco Desengordurado (ESD)

Com os dados dos testes de densidade e percentual de gordura, era realizado a
determinag@o do extrato seco total (EST) e extrato seco desengordurado (ESD), por meio

de calculos conforme a Figura 3.
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Figura 3: Férmulas ultilizadas para determinar o extrato seco total e extrato seco desengordurado

% extrato seco=G/5+D/M4 + G+ 0.26
Onde:

D = densidade:

G = % gordura.

%% extrato seco de&engm'duladn = %5 extrato seco total - %o gm‘chu'a

Fonte: Adaptado de BRASIL, 2006

3.1.2.4 Teste de Acidez Titulavel de Leite Fluido

Esse método se baseia na quantificacdo de hidrogénio presente na amostra, por
titulagdo de um alcalis padrao (Dornic N/9) ultilizado para neutralizar o acido do leite,

ultilizando a fenolftaleina como indicador.

Por esse método, era transferido 10 mL da amostra de leite UAT integral, previamente
homogenizado, para um béquer, e adcionava-se de 3 a 5 gotas de fenolftaleina a 1% e
titulava-se com uma bureta a solu¢do de hidroxido de s6dio N/9 (solugdo Dornic), ate o
aparecimento de uma coloragdo levemente rosada, que persiste por pelo menos 30 segundos.

(Figura 4)

Figura 4: Momento da estabiliza¢do da amostra titulada pela solu¢do Dornic

Fonte: Queijos no brasil, 2015

Em seguida era célculado o volume da solugdo Dornic gasto para poder calcular a
acidez em graus Dornic (°D) da amostra, onde, cada 0,1 mL da solu¢ao Dornic gasto no teste

corresponde a 1 °D ou 0,1g de acido latico/L
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3.1.2.5 Estabilidade ao alcool etilico

O teste do alcool tem como objetivo estimar a estabilidade térmica do leite. Para
realizar esse teste, era transferido 2 mL de leite para um tubo de ensaio e a seguir
acrescentado 2 mL de alcool etilico a 68%, em seguida a amostra era agitada, e o aspecto do
leite era observado. Caso fosse detectado a presenga de grumos, a amostra era considerada

instavel. (Figura 5)

Figura 5: Estabilidade ao alcool etilico

Fonte: Conhecer, 2016
3.1.2.6 Preparo do meio de cultura, do meio para a diluico e sua esterelizacio

O meio de cultura agar padrao (Plate Count Agar- PCA) era preparado de acordo com
a demanda de amostras de leite a serem analisadas, onde cada amostra analizada necessita de
20 mL do meio de cultura. Para cada 1 L de 4dgua destilada era adicionado 23,5 g do meio,
passando por aquecimento e agitacao até dissolugao completa do mesmo e em seguida sendo
esterelizado. Era acondicionado na geladeira, e quando utilizado passava por aquecimento no
micro-ondas até ficar liquido, e depois transferido ao banho-maria a 46° C para manter sua

forma liquida.

A 4gua peptonada era produzida de acordo com a quantidade de amostras de leite a
serem processadas, onde era necessario 21 mL de agua peptonada por amostra analizada. Era
preparada em Erlenmeyer na propor¢ao de 0,1 %, passando por uma agitacdo para total

diluicao dos graos em agua destilada e era distribuida cerca de 9 mL em tubos de ensaio com
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tampa e posteriormente submetidos a esterelizagdo. Os tubos ficavam armazenados sob

refrigeracdo e quando utilizados eram retirados até atingir a temperatura ambiente.

Para esterilizagdo do meio PCA, agua peptonada, das ponteiras descartaveis e das
vidrarias, foi utilizado o calor imido, em autoclave com uma temperatura de 121° C por 15
minutos. Todos os materiais eram previamente embalados, identificados e fixados com fita

para autoclave, assegurando assim a esterilizagdo correta dos mesmos.
3.1.2.7 Preparo das amostras e dilui¢des

Na primeira semana, um lote, que representa 10 amostras, foi incubado em estufa a 37
°C por sete dias, para que ocorra o crescimento bacteriano, e outro lote foi analizado sem
incubac¢do. Esse primeiro lote analizado foi homogenizado de 25 a 30 vezes antes do preparo
das diluigdes. Foi feita a devida higienizagdo na caixa, para posterior abertura, todas essas
etapas eram realizadas proximo a chama para garantir um ambiente estéril de trabalho,
evitando assim contaminagdo das amostras e obten¢do de resultados falso positivos. As
amostras incubadas, também passavam por essas etapas de preparo apds os 7 dias da

incubacao.

Em seguida, sempre proximo a chama a caixa de leite UHT integral era aberta de
modo a evitar contaminacao, onde ultilizando uma pipeta automatica de 1000 pL, era retirado
1 mL do leite e adicionado em um tubo com agua peptonada a 0,1%, em seguida sendo

homogeneizado por 60 segundos no Vortex, formando assim a diluigdo 10~ (Figura 6).

Figura 6: Preparo de dilui¢@o seriada
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Fonte: Madigan et al., Brock Biology of Microorganisms,2003

Ultilizando a dilui¢do inicial de 107, eram feitas as demais dilui¢des desejadas em
agua peptonada a 0,1%, sendo que para as amostras incubadas por 7 dias, eram preparadas
diluigdes até 1073 e para as amostras sem incubagio, sé eram feitas diluicdes até 1072, Para
cada diluicdo, era semeado 1 mL em placas de Petri descartdveis e em duplicata, na sequéncia
era adicionado cerca de 20 mL do meio de cultura (PCA) fundido e mantido em banho-maria
e realizado a homogeneizagdo do 4gar com o indéculo, em movimentos de oo (oito horizontal

ou infinito) por cerca de 25 vezes (BRASIL, 2003).

As placas ficavam armazenadas na bancada até que a solidificacdo do meio complete,
e em seguida eram incubadas numa estufa a 37 °C por 48 horas de forma invertida para evitar

que ocorra condensamento de 4gua na superficie das placas.
3.1.2.8 Contagem em placas

Para a contagem de colonias das placas foi ultilizado um contador de colonias. Foram
selecionadas as placas que possuissem entre 25 e 250 colonias e suas duplicatas, para se

determinar a média de colonias de cada amostra analizada, e com esse resultado se ultilizar a

média das colonias na placa contada

formula UFC/mL = para se determinar

diluicdo da placa contada X volume inoculado dessa diluicio

o nimero de microorganismos presentes na amostra.

3.1.2.9 Coloraciao de Gram

O método da coloracdo de Gram ¢ baseado na capacidade das paredes celulares de
bactérias gram-positivas de reterem o corante cristal violeta no citoplasma durante um
tratamento com etanol-acetona, se corando de violeta, enquanto que as paredes celulares de
bactérias gram-negativas ndo o fazem, se corando de roseo a vermelho. Era feito o preparo de
um esfregaco com as placas que possuiam crescimento bacteriano e a seguir realizados os

procedimentos de coloracdo (Figura 7).
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Figura 7: Técnica de coloragdo de Gram
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Fonte: TORTORA; FUNKE; CASE, 2012.

ApoOs essas etapas, as laminas ficavam secando ao ar livre e depois de prontas,
adicionava-se uma gota do 6leo de imersao no esfregaco e era feita a leitura no microscopio

optico com aumento de 100X.
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3.2 Abatedouro Frigorifico Avicola Paudalho Agropecuaria (FRANGO FORMOSO)

O frigorifico seguia uma linha de produgdo linear até a etapa da evisceracdo, em

seguida se tornava paralela, com produtos sendo preparados em varios setores (Figura 8).

Figura 8: Fluxograma de produc¢do do abatedouro frigorifico
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Fonte: Acervo do autor, 2019
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A produgdo era iniciada com a recepg¢ao das aves (Figura 9) onde as aves ficavam em
descanso por no minimo uma hora, com aspercao de agua e ventilacdo. Em seguida elas iam
para a platarforma de descarga (Figura 10) onde eram descarregadas e enviadas a pendura por
uma esteira (Figura 11). A sala de pendura era iluminada com uma luz azul, que acalmava as
aves. As aves penduradas eram insensibilizadas por eletronarcose (Figura 12) e seguiam para

a sangria manual (Figura 13).

Apoés a sangria, a carcaga seguia para a escaldagem e depenagem (Figura 14) onde
todas as penas eram removidas, e para a depilacdo dos pés (Figura 15). Em seguida a carcaga
val para a evisceracdo (Figura 16) onde tinha suas visceras expostas para a inspe¢do, €

separagao.

Os miudos desciam para a sala de miudos por cubas, indo para seus chillers (Figura
17) e o restante da carcaca tinha os pés serrados e entrava no chiller e pré-chiller (Figura 18).
Depois de sair do pré-resfriamento, parte da carcaca ia para a sala de corte (Figura 19) onde
seus cortes selecionados eram feitos, e parte destes cortes iam para a sala de linguica para seu

preparo (Figura 20).

Parte das carcacas que saiam do pre-resfriamento eram pendurados na sala de
embalagem para a produg¢do do frango inteiro resfriado (Figura 21). Todos produtos
embalados iam para os tuneis de resfriamento e congelamento (Figura 22) onde ficavam por
horas, até serem enviados para a expedi¢do (Figura 23) onde eram organizados e enviados

para os tuneis de congelamento ou para o transporte em caminhdes bau.

Figura 9: Recepgao das aves

Fonte: Acervo do autor, 2019



Figura 10: Plataforma de descarga

Fonte: Acervo do autor, 2019

Figura 11: Pendura

Fonte: Acervo do autor, 2019
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Figura 12: Insensibilizago

Fonte: Acervo do autor, 2019

Figura 13: Sangria

Fonte: Acervo do autor, 2019
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Figura 14: Escaldagem e depenagem
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Fonte: Acervo do autor, 2019

Figura 15: Depilagdo dos pés

Fonte: Acervo do autor, 2019
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Figura 16: Evisceragdo

Fonte: Acervo do autor, 2019

Figura 17: Chiller de miudos

Fonte: Acervo do autor, 2019
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Figura 18: Pre-chiller e chiller

Fonte: Acervo do autor, 2019

Figura 19: Sala de corte

Fonte: Acervo do autor, 2019
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Figura 20: Produgdo de linguica

Fonte: Acervo do autor, 2019

Figura 21: Embalagem

Fonte: Acervo do autor, 2019
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Figura 22: Tunel de resfriamento e congelamento

Fonte: Acervo do autor, 2019

Figura 23: Expedi¢io

Fonte: Acervo do autor, 2019
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3.2.1. Dados da Producio

Os abates das aves aconteciam semanalmente, de segunda a sexta-feira, no horario de
funcionamento. Por dia eram descarregados entre oito € nove caminhdes rodoviarios, tres com
carga de 4320 aves, e de cinco a seis contendo 3072 aves. Desta forma, um maximo de 31.392

aves eram abatidas diariamente.

Frente a demanda de mercado, havia produgao diaria de aproximadamente 70 toneladas de
produto, entre frango inteiro resfriado e congelado, embutidos e cortes selecionados de

frango. Dados especificos ndo podem ser divulgados, por serem confidenciais da empresa.

Os cortes e tipos dos produtos eram definidos de acordo com a demanda de mercado, os

mais comercializados foram:

e Frango inteiro resfriado;

e Frango inteiro congelado;

e (Coxa/sobrecoxa

e Peito/sassami/filé de peito;

e Asas, Coxinha de Asa/tulipa;

e Pertence para canja e dorso;

e (Carne Mecanicamente Separada - CMS;
e (Coracao, Moela, Figado e Pés;

e Linguica Toscana;

Todos os setores pertencentes ao abate e produgdo eram rotineiramente inspecionados pela
equipe de controle de qualidade da empresa, por meio de Programas de Autocontrole
adotados e implementados pelos funciondrios. A empresa implementava, no periodo do

estagio, dezessete programas de Autocontrole (PAC).
Eram eles:

PAC 01 — Manutengao das Instalagdes Individuais;
PAC 02 — Vestiarios, Sanitarios e Barreiras Sanitarias;

PAC 03 — I[luminagao;
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PAC 04 — Ventilagao;

PAC 05 — Agua de Abastecimento;

PAC 06 — Aguas Residuais;

PAC 07 — Controle Integrado de Pragas;

PAC 08 — Procedimentos Padrdao de Higiene Operacional PPHO

PAC 09 — Higiene e Habitos Higiénicos, Treinamento e Satide dos Funcionarios;
PAC 10 — Procedimentos Sanitarios das Operagdes;

PAC 11 — Controle de Matéria-prima, Ingredientes e Material de Embalagem;
PAC 12 — Controle de Temperatura;

PAC 13 — Calibragao e Afericao de Controle de Instrumentos de Processo;
PAC 14 — Plano de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle;

PAC 15 — Testes Microbiologicos;

PAC 16 — Programa de Prevengio e Controle de Adi¢io de Agua aos Produtos;
PAC 18 — Bem-estar Animal

Todos os programas de autocontrole foram monitorados através de planilhas diarias e
semanais controladas pelo setor de qualidade da empresa, sendo informados e corrigidos as

nao conformidades, estabelecendo um prazo para adequagao de acordo com o setor.

As atividades do estagio se concentraram em acompanhar todas as etapas do processo

produtivo com foco no controle de qualidade dos produtos

Quadro 1: Atividades desenvolvidas no periodo de estagio

Atividade desempenhada Setor correspondente

Acompanhamento das atividades na | Plataforma de descarga

plataforma de descarga.

Verificagdo das condi¢des das carcagas | Escaldagem, depenagem e evisceracao.

(presenga de penas, papo cheio, ma




sangria, traumas, contusoes).

Afericdo de temperatura dos chillers, salas

Sala de Miudos, evisceracao, pré-chiller,

e produtos. chiller, sala de corte, tuneis de
congelamento.

Realizacdo do teste de absorcdo de agua | Sala de embalagem.

apos o pré-resfriamento.

Realizagdo do Dripping Test. Sala de Dripping Test.

Aferigdo do nivel de cloro e pH dos

chillers e dos bloqueios sanitarios.

Sala de evisceragdo, miudos, pre-chiller,

chiller e bloqueios sanitarios.

Verificagdo do programa de controle de

pragas.

Todas as instalacdes do abatedouro.

Verificagdo do programa de controle de
higienizacao pre-operacional e

operacional

Todas as instalacdes do abatedouro.

Verificagdo do programa de controle de

manuten¢ao das Instalagdes individuais.

Todas as instalagdes do abatedouro

Fonte: Acervo do autor, 2019

4. CONTROLE DE QUALIDADE DE PRODUTOS DE ORIGEM ANIMAL

4.1 Etapas do controle de qualidade durante a producao

4.1.1 Sangria

34

A sangria das aves era feita em local apropriado, uma sala revestida de ceramica com

drenos para o sangue na darea de sangria. A sangria era realizada manualmente por um

operador, localizado logo apos a saida das aves da cuba de insensibilizagdo, entre 5 e 10

segundos apos a saida das aves. Apos a sangria, um auxiliar de qualidade checava

periodicamente a sensibilizagdo dos frangos, checando a respiragdo, agitamento, movimento

ocular e de bico, e reflexo a dor. Um operador ficava responsavel pelo correto escoamento do

sangue pela tubulagdo, sendo direcionado a graxaria, para a producdo de farinha de sangue.
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No local, existia lavatério de maos, amolador e esterilizador de facas. A passagem de acesso a
sangria era independente da plataforma de descarga das aves, assim como ndo havia

comunicagdo com o setor de escaldagem e depenagem.

A sangria deve durar no minimo trés minutos. Pela velocidade da néria ultilizada na
Frango Formoso, os frangos passavam quatro minutos € meio na area de sangria. Caso a
sangria seja rapida, ou ocorra falha no corte, a carne do frango estara vermelha, e sera

condenada quando passar pelas linhas de inspecao.

4.1.2 Escaldagem, depenagem e depilacao

Apos a sangria, a carcaga passava pelo tanque de escaldagem, onde era submetido a
uma temperatura de 55 °C, e em seguida passava por duas depenadeiras. Apds essa etapa, um
auxiliar de qualidade inspecionava o produto para identificar hematomas, fraturas e arranhdes
que podem ter origem na granja ou durante o transporte. Em seguida, funcionarios invertiam a
pendura dos pés para a cabeca das aves, € a carcaca passava por uma escaldagem dos pés a 85
°C, e em seguida por dois depiladores. Um auxiliar de qualidade identificava se havia comida

no papo, e hematomas na parte frontal.

4.1.3 Evisceracao

Quando a carcaga chegava na sala de eviceracao, ela passava por uma ducha higienica,
em seguida recebia um corte na traqueia. Os pés eram colocados na noria, e era ultilizada uma
pistola extratora de cloaca. Em seguida, era feito um corte na parte lateral do peito, com ponto

de entrada na cloaca, e as viceras eram expostas e passam pela linha de inspecao do SIF.

“A linha A consiste no exame interno, realiza-se através da visualizacdo da cavidade toracica e
abdominal (pulmdes, sacos aéreos, rins, orgdos sexuais). A linha B consiste no exame de
viceras, e visa o exame do coragdo, figado, moela, baco, intestinos, ovarios e ovidutos nas
poedeiras; Realiza-se através da visualizagdo, palpacdo, conforme o caso, verificagdo de odores
e ainda incisdo; Assim, no exame dos orgdos verifica-se o aspecto (cor, forma, tamanho), a
consisténcia, € em certas ocasioes, o odor. A linha C consiste no exame externo, realiza-se
através da visualizagdo das superficies externas (pele, articulagdes, etc.). Nessa linha efetua-se
a remocao de contusdes, membros fraturados, abscessos superficiais e localizados, calosidades,

etc.” (BRASIL, 1998).
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Em seguida ocorreu a retirada do intestino, que era descartado, do figado e coragdo,
que eram enviados imediatamente para seu respectivo chiller por uma cuba, € moela que ia
para a maquina processadora de moela, onde era cortada, limpa e tinha sua pélicula removida,

e enviada para o chiller de moela.

A carcaga entdo passava pela remo¢do do pulmdo pelo uso da pistola extratora de
pulmao (Figura 24). A cabega da carcaga era removido da ndria, e ela passava pelo controle
de qualidade PCCI1B, onde a carcaca era revisada e contaminacdes fecal, biliar e gastrica
eram identificadas e removidas, e onde era feito a condenagdo parcial e total de carcagas. Em
seguida a cabeca era removida, e ele passava por uma segunda ducha higienica, e tinha os pés

cortados, caindo no pre chiller. Os pes caiam no chiller de pés.

Figura 24: Pistola extratora de pulmao

Fonte: Jarvis, 2015

414 PCC2B

O PCC2B monitorava o tempo de produgao do produto, e eram eleito dois produtos,
frango inteiro e um de seus cortes. O frango inteiro era monitorado desde a sangria até ele
alcangar 4 graus dentro do tunel de resfriamento e congelamento. As etapas monitoradas
eram momento da sangria, tempo entre a sangria € a entrada no pré resfriamento e sua
temperatura de entrada, tempo passado no pré resfriamento e sua temperatura de saida,
tempo para ser embalado e enviado ao tunel de resfriamento e congelamento e sua
temperatura de entrada e tempo até atingir 4 graus. Todo o processo deve durar no

maximo 4 horas.
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A monitoragdo do corte era iniciado assim que a carcaga saia do pré-resfriamento. O
produto era marcado e sua temperatura medida, em seguida colocado na ndria de corte.
Quando o corte da parte eleita ¢ feito, essa parte ¢ separada, sua temperatura medida e o
tempo decorrido marcado, em seguida ela segue a linha de produgdo, ¢ embalada e
enviada ao tinel de resfriamento e congelamento. Quando o produto chegou no tinel, o
tempo decorrido ¢ marcado e sua temperatura de entrada medida. O tempo ate o produto

atingir 4 graus ¢ medido. Todo o processo deve durar no maximo 4 horas.

4.1.5 Monitoramento de cloro, pH e temperatura

O monitoramento de cloro e pH era feito com o uso do medidor de cloro
multiparametro micro 7 +, utilizando suas fitas de cloro livre e pH. O monitoramento era
feito de forma constante, com enfase nos chillers, que deviam ter uma concentragdo entre
3 a 5 partes por milhdo (ppm) de cloro durante todas as etapas de producao. Os bloqueios
sanitarios tem como padrdo uma concentragdo de 0,5 a 2,0 ppm. Para o pH, os valores
devem estar entre 6,0 ¢ 9,0. Caso uma ndo conformidade tenha sido identificada, o
auxiliar de qualidade fazia ajustes imediatos ao fornecimento de hipoclorito de sodio.
Durante a produgdo, a cada hora eram eleitos 9 pontos de coleta para registar o valor de

cloro livre e pH lidos pelo medidor de cloro.

No monitoramento de temperatura, era analizado a temperatuda das salas de producgao,
dos equipamentos, dos tineis de resfriamento e congelamento e das camaras de
congelados. O monitoramento das salas era feito lendo os termostatos localizado na sala
de miudos, sala de cortes, sala de CMS e sala de embutidos, assim como 0 monitoramento
dos tneis e das camaras de congelamento. O monitoramento da escaldagem e cuba de pés
era feito pela leitura do termostato localizado na sala de escaldagem e temperatura, € o
monitoramento dos esterelizadores, pre-chiller, chiller, chiller do SIF, chiller de pés,
moela, figado e coragdo eram feitos com a utilizagdo de um termometro de espeto. O

monitoramento dos produtos eram feitos com a utilizagao de um termometro de espeto.
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4.1.6 Teste de absorcio de agua pos preé-resfriamento

O teste de absorcao de 4gua era realizado diariamente com as carcacas saidas do
Chiller, com o objetivo de verificar o teor residual de 4gua nas carcagas que nao pode ser
superior a 8% do peso total da ave (Portaria 210, de 10 de novembro de 1998). Eram
selecionados 10 carcagas antes da entrada no chiller, que eram pesadas e identificadas
com um lacre. O peso correspondente ao numero de cada lacre era anotado, e as carcacas
colocadas no pré-chiller. Era observado o tempo que a carcaga passava no pré-chiller e no
chiller, e ap6s sua saida do chiller e pendura na noria, a carcaga era recolhida antes da
embalagem, para ser pesada e comparada com o peso inicial, assim determinando a

porcentagem de agua absorvida no processo de pre resfriamento.

4.1.7 Dripping Test

O Dripping test era realizado um dia apds a produgdo de frango congelado, com
carcagas retiradas do congelamento, e realizado conforme método descrito na Portaria
210/98 e registrado na planilha para determinar a quantidade de 4gua resultante do
descongelamento da carcaca. O limite maximo permitido ¢ de 6%, e o teste era realizado

pelo controle de qualidade da empresa. (Portaria 210, de 10 de novembro de 1998)

O procedimento baseia-se na comparacdo dos pesos das carcagas devidamente

identificadas, depois do congelamento e descongelamento.

e MO0 = Mantinha-se a ave a uma temperatura de -12 °C com embalagem, enxugar a
embalagem retirando todo o liquido, pesar arredondando para o inteiro mais proximo;

e M1 = Peso da embalagem enxuta;

e MO0 - M1 = Obtem-se o peso da ave abatida;

e Colocava a ave com miudos em saco plastico, com cavidade para baixo;

e (olocava o frango em outra embalagem, amarrando a boca do saco com barbante para
evitar que a agua do banho maria entre;

e (olocava-se o produto no banho Maria (Figura 25) com a temperatura de 42 °C,

cobrindo totalmente a embalagem até que a temperatura do centro da ave atinja 4 °C;
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Ap6s o tempo determinado, retirava-se do banho, perfurava o saco plastico e deixava

por uma hora em temperatura embiente para que houvesse o escoamento;

Retirava a ave descongelada da embalagem e as visceras da cavidade do torax e

deixava escoar;

Retirava-se as visceras e enxugava a carcaga interna e externamente com papel toalha;

M2 = Peso da ave descongelada e sua embalagem;

M3 = Peso da embalagem que continha as visceras;

Aplicava-se a formula para o percentual de liquido perdido = M0 - M1 - M2 x 100
MO - M1 - M3

Para a determinacao do tempo de imersdo, utiliza-se o seguinte Quadro 2:

Quadro 2: Tempo de imersao por peso de carcaga

Peso da ave com

Tempo de imersdo

Peso da ave com

Tempo de imersdo

visceras (em (em minutos) visceras (em | (em minutos)
gramas) gramas)
Até 800 65 1501 a 1600 119
801 a 900 72 1601 a 1700 126
901 a 1000 78 1701 a 1800 133
1001 a 1100 85 1801 a 1900 140
1101 a 1200 91 1901 a 2000 147
1201 a 1300 98 2001 a 2100 154
1301 a 1400 105 2101 a 2200 161
1401 a 1500 112 2201 a 2300 168

Fonte: Acervo do autor, 2019

Frangos com peso superior a 2300 gramas acrescentam-se mais 7 minutos por 100

gramas adicionais.




Figura 25: Banho maria para dripping test

Fonte: Acervo do autor, 2019
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4.1.8 Monitoramento da higienizacio pré-operacional e operacional

A higieniza¢do das instalagdes ¢ essencial para que ndo ocorra a contaminagdo dos
produtos. Antes do abate iniciar, todas as instalacdes eram analizadas por um auxiliar de
qualidade, afim de ver se a higienizacdo pre-operacional estd de acordo com os parametros.
Em caso de ndo conformidade, o auxiliar alertava os responsaveis pela higienizagdo, que

corrigiam o problema.

As caixas de transporte do animal vivo eram higienizadas assim que a pendura era feita,

indo por uma rampa para a maquina de higienizagao. (Figura 26)

Figura 26: Maquina de higienizagdo de caixas de transporte de aves

Fonte: Acervo do autor, 2019

As caixas utilizadas para armazenar e transportar produto eram higienizadas conforme

a demanda, (Figura 27) e estocadas na sala de caixas limpas.
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Figura 27: Maquina de higienizagdo de caixas de produto

Fonte: Acervo do autor, 2019

Durante a produg¢do, os funciondrios dos seus respectivos setores entravam em pausas
de 20 minutos alternadamente. Durante essas pausas, os funcionérios da limpeza realizavam a
higienizacao operacional do setor, sendo analizado pelo auxiliar de qualidade, que observava
se a higienizacdo estava dentro dos parametros exigidos. Os bloqueios sanitarios, patio e

refeitorio tambem eram higienizados durante a producao, e analizados pelo auxiliar.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O estagio supervisionado obrigatorio proporcionou uma experiencia da rotina de
funcionamento de um abatedouro avicola, incluindo seu sistema de controle de qualidade dos
produtos, € um conhecimento pratico do funcionamento de um laboratorio de inspegao de

leite.

As analises fisico-quimicas e¢ microbiologicas realizadas nas amostras de leite sdo
essenciais serem realizadas com frequencia nas industrias de leite para garantir a produgao de
um produto de qualidade para o consumidor, principalmente pelo leite ser um rico meio de

cultura para o desenvolvimento de microorganismos.

No abatedouro, foi importante conhecer a rotina de producao de carne de frango, onde
foi possivel observar a acdo dos funcionarios responsaveis pelo controle de qualidade do
produto, que atenciosamente monitoravam varias etapas de produgdo e varios pontos que
podem influenciar na qualidade do produto, dando bastante enfase na higienizacao

operacional, no controle de temperatura e de cloro livre na agua.
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