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RESUMO

O Trabalho de Conclusédo de Curso contempla as atividades técnicas desenvolvidas
durante o periodo de 03 de agosto a 18 de dezembro de 2020 em uma Agroindustria
de abate de aves no estado de Santa Catarina, dentro da disciplina de Estagio
Curricular Supervisionado do Centro Universitario Campo Real. As atividades foram
desempenhadas através da orientacdo do Supervisor da Producéo da unidade e sobre
as orientagcoes académicas do Professor Felipe Eduardo Marques. Estdo presentes
no seguinte trabalho, a descricdo do local de estagio, o processo de abate, as
atividades desenvolvidas, casuistica acompanhada, revisdo bibliografica e o
mapeamento do processo produtivo para identificacéo de quebra de osso jogador que
resultara em contaminante fisico na estrutura do peito, abordando as variaveis
envolvidas durante o processo.

Palavras-chave: Maquina. Peito. Tecnopatia.
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1 APRESENTACAO DA EMPRESA E PERIODO DE ESTAGIO

1.1 DESCRICAO DO LOCAL DO ESTAGIO

O estégio Curricular foi realizado em uma Agroindustria, no setor de producéo,
durante o periodo de 03 de agosto a 28 de novembro de 2020, com carga horaria
semanal de 40 horas, cumprindo as 400 horas obrigatorias.

A agroindustria teve origem na década de 60, com a unido de algumas
pequenas cooperativas da regido, que compartilhavam o objetivo de se tornarem mais
competitivas no mercado, agregar mais valor aos seus produtos e proporcionar assim
uma melhor qualidade de vida aos cooperados. Com o passar dos anos se tornou
reconhecida como referéncia no ramo de alimentos, produzindo cortes de aves,
suinos, peixes, derivados lacteos, embutidos, massas e vegetais, que sao destinados
para o mercado externo e também comercializados dentro do Brasil.

O estagio foi realizado em uma das plantas que compdem a agroindustria,
onde diariamente sdo abatidas em torno de 130 mil aves, dividido em dois turnos de
trabalho, com funcionamento de segunda a sexta-feira. Na unidade sédo produzidos,
cortes comerciais in natura congelados, frango inteiro, pele, miidos, matéria-prima e
carne mecanicamente separada (CMS), produtos que sé@o enviados para o mercado
interno e exportados para diversos paises.

A unidade possui habilitacdo Halal, abate que define que os animais sejam
abatidos de acordo com os rituais islamicos, realizado por praticantes do islamismo
que proferem o nome de Deus para realizar o sacrificio das aves, direcionados ao
sentido da Meca. Essa habilitagcdo confere a empresa a possibilidade de comercializar
seus produtos em paises islamicos, afirmando garantia durante todas as etapas do
processo e respeito aos preceitos religiosos cultuados por esses povos.

A estrutura atual da unidade conta com o processo completo de abate, desde
0 recebimento até a expedicdo dos itens produzidos, departamento do SIF, ambiente
de recepgdo e gestdo de pessoas, refeitério, area de descanso, almoxarifado,
manutenc¢ao, casa de maquinas, caldeira, galpdo de espera, fabrica de subprodutos e

estacdo de tratamento de agua (ETA).
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2 ATIVIDADES DESENVOLVIDAS DURANTE O ESTAGIO

2.1 DESCRICAO DAS ATIVIDADES

As atividades foram desenvolvidas no setor da Producéo, no turno A, com inicio
as 05h05min e término as 14h05min, com intervalo das 09h00min as 10h00min, de
segunda a sexta-feira. Todas as atividades realizadas durante o periodo do estagio
(Tabela 1) foram acompanhadas e direcionadas pelo supervisor da producéo e pela
assistente técnica da unidade. Mas também contaram com auxilio dos monitores,
encarregados, operadores de maquinas, controladores de producao e funcionarios da
linha.

O setor da producéo abrange todas as etapas do processo produtivo, desde a
chegada das aves até a expedicdo dos itens prontos para o comercializagdo. Durante
0 turno A, sdo abatidas em torno de 65.000 aves, ocasionando um ambiente com
fluxo intenso, portanto as atividades eram direcionadas de acordo com a necessidade
do dia e demanda da producdo, ndo sendo estabelecida uma rotina diaria de
procedimentos ou tarefas (Tabela 2).

Todos os dados coletados eram dispostos em planilhas, e repassados ao
supervisor do estagio que direcionava os resultados obtidos aos seus respectivos

responsaveis.

Tabela 1. Atividades desenvolvidas durante o periodo de estagio.
Atividade Desenvolvida Descricdo da Atividade

Conhecimento do processo produtivo e das Visita em todos os setores que estdo envolvidos
instalacdes da unidade. no processo de abate, com inicio no recebimento
das aves até a expedicdo das mercadorias
prontas, para realizacdo de um relatério

direcionado ao supervisor.

Atividades no setor de cortes Acompanhamento dos procedimentos realizados
diariamente no setor, controle de rendimento e
produtividade, amostragens referentes ao
recebimento da matéria prima nas mesas e apés

0 processamento padrao de cada item.



Desenvolvimento do Projeto de Melhoria

Participacdo em reunido de supervisores

Acompanhamento de padrdo de qualidade e

produtividade.

Desenvolvimento de planilhas

18

Realizacdo de amostragens em pontos
especificos durante o processo, para obtencao
de dados e identificacdo de possiveis locais de
quebra de resultavam em

carcaga, que

contaminantes fisicos na sala de cortes.

Apresentacdo de dados referentes ao projeto.

Observacdo das coletas diarias relacionadas a
padrdo de qualidade e produtividade dos itens

produzidos.

Organizagéo dos dados referentes as atividades

e acompanhamentos desenvolvidos.

Fonte: Autora, 2020.

Tabela 2. Nimero de atividades desenvolvidas.

Atividade Quantidade
Descarregamento das Aves 45
Avaliacéo de qualidade de Peito ME 20
Avaliacéo de qualidade de Peito Ml 25
Avaliacéo de qualidade de Peito MP 17
Avaliacéo de Rendimento de Pele de Coxa desossada 70
Avaliacé@o de quebra de osso jogador 42
Avaliacdo de Contuséo e Fratura 15
MFV de Pés grau A 2
Avaliacdo de carcacgas antes do espotejamento 105
Avaliacdo de Coxas antes da desossa 30
Avaliacdo de Peitos antes do refille 25
Avaliacao de Peitos apds o refille 20
Acompanhamento do tempo do Pré-chiller 5
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Mapeamento de quebra de carcaca 42
Acompanhamento da higienizacéo 1
Acompanhamento dos controladores de producgéo 12
Avaliacé@o de presenca de Necrose na cabeca do fémur 15
Avaliacéo da presenca de discondroplasia Tibial 15

Fonte: Autora, 2020.

Para a melhor compreensao do fluxo de producéo e das atividades executadas,
se faz necessério que sejam conhecidas as etapas que fazem parte do processo,
iniciando no recebimento das aves até a expedi¢cdo. E também, as medidas adotadas
em relacdo as Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) e Boas
Praticas de Fabricacao (BPF), que fazem parte dos procedimentos padrdes adotados
pela agroindustria.

Todas as imagens presentes na etapa de descricdo do processo, sao similares

aos equipamentos e técnicas utilizados pela agroindastria.
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2.2 DESCRICAO DO PROCESSO PRODUTIVO

2.2.1 Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)

A Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) é um sistema de
monitoramento utilizado na industria. Conceituado como um plano de acao completo,
abrange as principais teorias de controle de qualidade, microbiologia e avaliacao de
risco alimentar, definindo quais sdo o0s pontos principais que devem estar sob
monitoramento constante, gerando entdo uma maior confiabilidade e garantia de
qualidade (PUJARRA, 2013). Na rede produtiva de aves, sao levados em
consideragcao quatro pontos.

O Primeiro Ponto Critico (PCC1) é realizado para identificacdo de perigo
quimico. Na recepcdo das aves € avaliado se ocorreu administracdo de compostos
quimicos, ou seja, medicamentos, durante o tempo de alojamento. No caso de
utilizacéo é necessario que o periodo de caréncia tenha sido cumprido, e se houverem
nao conformidades, o lote ndo pode ser abatido e deve retornar a granja até que o
tempo seja cumprido.

O Ponto Critico dois (PCC 2) esta presente na sala de evisceracao, para avaliar
0s perigos biolégicos, que englobam as contaminacdes biliares e gastrointestinais.
Todas as carcacas sdo observadas visualmente e caso haja alguma contaminacao
por essas secrecdes, a mesma € retirada da linha e disposta em um suporte paralelo,
passando por nova avaliacdo. Partes contaminadas séo retiradas e enviadas a fabrica
de subprodutos e o restante da carcaca € enviado para o pré-resfriamento de
condicionais. Caso seja muito abrangente a contaminag¢do, a carcaca pode ser
condenada totalmente.

No Terceiro Ponto Critico (PCC 3) os perigos biolégicos sao avaliados. Todas
as carcacas devem atingir 4°C em um periodo de 4 horas segundo a legislagéo,
diminuindo assim a proliferagdo de microrganismos vivos. O periodo que abrange
esse tempo inicia na sangria das aves até o inicio do tinel de congelamento.

O Quarto e ultimo Ponto Critico de Controle (PCC 4) é realizado no setor de
embalagem secundaria e tem por finalidade a identificacdo de Perigos Fisicos. Para
que esse procedimento seja realizado, é utilizado um detector de metal que

identificard os possiveis contaminantes. Todas as caixas passam pela esteira onde o
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detector esta presente, e caso haja alguma ndo conformidade as caixas sao retiradas
e abertas logo em seguida para identificacdo do contaminante. Na presenca de algum
objeto na embalagem secundaria, ele é retirado e a caixa seguira junto com as demais,
e caso esteja na embalagem primaria € realizado a vistoria em todos os produtos
contidos dentro da embalagem para possivel identificacdo. Quando é encontrado, é
feito a remocédo e descarte de todos os produtos da embalagem primaria, o restante
das embalagens € inspecionado e se ndo apresentarem nenhum objeto, seguem para

O reprocesso.

2.2.2 Boas Praticas de Fabricacdo (BPF)

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) surgiram pela necessidade de
padronizar os procedimentos realizados pelas indastrias. As BPF's englobam o
controle de diversos itens, como as praticas desenvolvidas no processamento dos
produtos, as condicbes ao qual os equipamentos se encontram, relacionadas a
higiene, funcionalidade, a uniformidade das técnicas e condicbes de trabalho dos
funcionéarios (BRASIL, 1997).

Dentro das BPF’'s, estdo dispostos os Procedimentos Operacionais Padrao
(POP’s), que baseiam-se na conferéncia do recebimento da matéria-prima e
armazenamento, preparacdo das embalagens, procedimento de estocagem e
expedicdo dos produtos, equipamentos de protecao individual (E.P.1.s), condi¢Bes de
higiene dos empregados, controle de agua de abastecimento e residual, descartes e
residuos, conservacéao dos utensilios, estruturas e equipamentos, controle de pragas,
métodos de sanitizacdo e limpeza, acompanhamento de dados em planilhas,
realizacdo de analises laboratoriais para controle de qualidade e procedimento de
rastreabilidade (BRASIL, 1997).

Todos os procedimentos operacionais padrdes, sao realizados diariamente na
agroindustria, pelos controladores de producgéo, sendo realizados a cada espaco de
tempo pré-determinado e sdo supervisionados pelos analistas de controle de
qualidade, para que ndo ocorram falhas na realizacdo, visto que sdo medidas

importantes.
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2.2.3 Recepcdao das aves

O processo inicia-se ainda na granja com o0 jejum pré-abate, procedimento
adotado e que possui uma grande importancia, pois diminui os indices de
contaminacgdes por conteudo fecal dentro da industria, ndo devendo ser superior a 12
horas. Ao menos seis a oito horas antes da apanha, a racdo das aves é retirada e
apenas se tem oferta de agua, fazendo com que haja uma reducdo do conteudo
intestinal, diminuindo a pressao que o mesmo exerce sobre o abdémen, reduzindo as
chances de ocorrerem rupturas indesejaveis (LUDTKE et al, 2010).

As aves sdo transportadas em caminhdes, no interior de gaiolas plasticas, com
7 a 8 aves, respeitando as recomendacfes de bem-estar e observando-se as
necessidades de cada lote em funcdo da temperatura (LUDTKE et al, 2012). Todos
0s carregamentos devem estar acompanhados de Guia de transporte animal (GTA),
nota fiscal, ficha técnica do produtor e boletim sanitario do lote, que necessariamente
deve estar assinado por um Médico Veterinario.

O primeiro Ponto Critico de Controle (PCC1) é realizado na recepc¢ao e avalia
0S perigos quimicos, relacionados a administracdo de medicamentos e periodo de

caréncia.

2.2.4 Inspecdo Ante-mortem

Ainda na etapa de recepcéao € realizada a Inspecédo Ante-mortem. Segundo a
Portaria n°210 de novembro de 1998, € de competéncia de o SIF prosseguir com a
execucao do exame, que se baseia na avaliacdo visual e comportamental das aves,
com fins de identificacdo de doencas que nao séo passiveis de serem observadas no
Post-mortem, como também analise de bem-estar, estado geral, realizacdo da dieta
hidrica e lotagédo das gaiolas (BRASIL, 1998).

2.2.5 Galpéao de espera
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As cargas aguardam o momento do abate em um galpdo climatizado com
ventilacdo adequada, parecido com o da (figura 1). O objetivo do galp&o de espera é
diminuir os impactos do estresse pré-abate, causados pelas oscilacbes de
temperatura durante a viagem e também ocasionados pelo jejum alimentar e hidrico.
O recomendado é que o periodo de espera néo ultrapasse quatro horas (LUDTKE et
al, 2012).

Figura 1. Galpéao de espera.

Fonte: AVINEWS (2019).

2.2.6 Desembarqgue das aves e pendura

A plataforma de desembarque segundo a Portaria n°210, deve estar localizada
em um ambiente coberto (figura 2) sem a incidéncia de raios solares diretos e
ventilacdo adequada para controle da temperatura ambiente (BRASIL, 1998). E o
ambiente da sala de pendura deve possuir 0 minimo possivel de ruidos e baixa
luminosidade (LUDTKE et al, 2010).
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Figura 2. Plataformade desembarque de aves.

Fonte: SOMMER (2013).

As aves devem ser retiradas das gaiolas e penduradas com cuidado, os dois
pés devem estar posicionados na ndria, a cabeca para baixo e o peito apoiado no
parapeito (figura 3), sem uso de forga excessiva, que pode levar a altas taxas de
contusoes, fraturas e hematomas (LUDTKE et al, 2010).

Néria é uma estrutura utilizada em unidades frigorificas, para realizar o
transporte das aves pelas instalacées. Costuma-se utilizar trilhos aéreos possuindo
ganchos, que sao fixados em vigas ou colunas. O material utilizado pode ser ago
inoxidavel ou aco galvanizado (INDEMAFRI, 2020).

Figura 3. Procedimento de

pendura das aves na norea.

Fonte: ALMEIDA (2009).
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2.2.7 Insensibilizacéo

ApOs a pendura, as aves seguem imediatamente para a cuba de
insensibilizacdo, ndo podendo ultrapassar o periodo de 60 segundos. O método
utilizado é a eletronarcose, que gera a perda da consciéncia, através da imersédo da
cabeca da ave em uma cuba de agua (figura 4), contendo uma descarga elétrica
(GOMIDE et al, 2014). Os valores referentes a amperagem e voltagem do
equipamento, devem ser ajustados de acordo com as caracteristicas do lote a ser
abatido (BRASIL, 1998).

Figura 4. Cuba de Insensibilizacao utilizada no método de Eletronarcose, com posterior
imagem de saida das aves do processo.

Fonte: GOMIDE et al (2014).

2.2.8 Sangria

O procedimento da sangria deve ser realizado apés a insensibilizacdo, disposto
em local exclusivo com acesso proprio. Apos a realizacdo da incisdo da veia jugular e
artéria carotida, que é realizado por um disco automatico, as aves seguem pela calha
por pelo menos 3 minutos, tempo minimo recomendado para que haja o escoamento
completo do sangue, que deve ser destinado a local apropriado (BRASIL, 1998).

A planta frigorifica possui habilitacdo Halal, entdo as aves devem estar voltadas
para o sentido da Qibla ou meca, e deve ser proferido em nome de Allah para a
realizacdo da sangria. Preferencialmente, o ato deve ser procedido por mugulmanos,
mas cristaos e judeus que estejam cientes da teoria Halal e que possuam autorizacao
do pais importador também podem realizar (SILHALAL, 2017).
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2.2.9 Escaldagem e Depenagem

A escaldagem baseia-se na imerséo das carcacas em um tanque de material
inoxidavel, com agua em temperatura de 58°C a 60°C, para que haja maior facilidade
de remocdo das penas, com abertura dos poros. A permanéncia na cuba pode ter
variagbes de acordo com a velocidade da néria, mas é aproximadamente de 90
segundos. A agua utilizada na cuba deve ser renovada ao longo do processo, sendo
totalmente retirada ao final do turno de trabalho (BRASIL, 1998), visto que possui uma
elevada carga de matéria organica e que pode causar contaminacoes.

Apds a passagem pela escaldagem, é realizada a remocao completa das
penas, feita nas depenadeiras, que sdo estruturas grandes de aco inoxidavel,
compostas por discos giratérios com presenca de dedos de borracha, similares ao da
figura 5 (GOMIDE et al, 2014).

Figura 5. Processo de escaldagem com entrada de aves ha depenadeira (A). Estrutura
interna de uma depenadeira, com presenca de discos giratérios contendo dedos de borracha (B).
 Diferentes tamanos e dedos de borracha (C).

R e e M ETUL

Fonte: GOMIDE et al (2014).

Recomenda-se que tanto o tanque de escaldagem como as depenadeiras,
devem estar situados em uma sala prépria, com sistema de ventilacdo adequado, para
remocéao do ar decorrente do vapor emergido pelo processo. E os residuos gerados,
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como penas e agua, devem ser destinados por calha até o local adequado (BRASIL,
1998).

Ainda na é&rea suja, ocorre a Primeira Barreira do SIF, onde s&o retiradas as
aves que apresentam estado repugnante ou caquexia. Apds, ocorre o corte dos pés,
por um disco automatico, que seguiram para o tanque de escaldagem, depilador e
serdo posteriormente classificados. E as carcacas, sdo transpassadas para uma nova

ndria, que corresponde a &rea limpa.

2.2.10 Evisceracgéo

O processo da evisceracao é todo automatizado e tem como objetivo a extracao
das visceras, e deve ser feito evitando que ocorra extravasamento de contetdo fecal,
gastrointestinal e também biliar, causando contaminacao as carcacas.

Todas as carcacas sao evisceradas e seguem junto com suas visceras para a
linha de Inspecéo Federal, onde € realizado o exame post-mortem, que consiste na
avaliacdo das carcacas e Vvisceras, para identificacdo de patologias. Esse
procedimento é realizado por funcionarios vinculados a empresa e séo cedidos ao SIF
para o Departamento de Inspecdo Final (DIF). Esses funcionarios passam por
treinamento para estarem aptos a realizar as atividades de inspecéo.

Segundo a Portaria n°210, a linha de inspec¢éo deve ser dividida em trés etapas
(Tabela 3). Todas as alteracdes identificadas sdo contabilizadas em painel 4baco e
depois contabilizadas para se obter média diaria de condenacdes.

Todas as carcacas abatidas passam pela linha de inspecédo Federal podendo
ser liberadas, seguindo pela néria, condenadas e descartadas para a FSB ou
desviadas para o DIF, onde serdo novamente avaliadas, sofrendo condenacdes

parciais ou totais.

Tabela 3. Linhas de avaliacdo do SIF.

Linha Porcéo Estruturas visualizadas
A Interna Sacos aéreos
B Visceras Coracao, figado, moela, intestinos
C Externa Pele e articulacdes

Fonte: Adaptado de (BRASIL, 1998).

As visceras também sdo inspecionadas, e as quais ndo apresentaram
condenacgdo e que sdo comestiveis, seguem para o local onde serdo limpas e

enviadas para o pré-resfriamento. O processo de limpeza da moela consiste em sua
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abertura, retirada da cuticula e desengorduramento. Do coracdo é realizada a
remocao do pericardio, e do figado é removido a vesicula biliar. A retirada da vesicula
biliar deve ser feita com cautela para que a mesma nao se rompa e contamine o
restante das pecgas.

Ainda na sala de evisceracao encontra-se o Segundo Ponto Critico de Controle
(PCC2), que tem por funcéo identificar contaminacdes biliares ou gastrointestinais. O
monitoramento é feito por funcionarios do SIF e caso haja alguma carcaca
contaminada, a mesma é retirada da noéria e direcionada a um funcionario que vai
fazer o descarte da regido atingida e devolve-la para a linha, caso possa ser
aproveitada. Apods realizado todos esses procedimentos, as carcacas sao enviadas

atraveés da noéria para o proximo destino, que é a sala de pré-resfriamento.

2.2.11 Pré- resfriamento

7

O pré-resfriamento € realizado com o intuito de diminuir os parametros de
temperatura das carcacas de aproximadamente 35° C para proximo de 6°C, antes de
proceder-se com o0 processamento, reduzindo a carga bacteriolégica presente e
permitindo a recuperacéo da agua que foi perdida ao longo do processo (GOMIDE et
al, 2014).

A sala do pré-resfriamento deve ser exclusiva, e o procedimento realizado
através da imersao das carcacas em grandes tanques de agua, com sistema de fluxo
contracorrente tipo rosca sem fim, denominados chillers (figura 6). A agua utilizada
durante o pré-resfriamento deve ser totalmente renovada até o fim do turno de trabalho
e nao deve possuir temperatura superior a 4°C, tendo vazdo recomendada de 1,5
litros por carcaca para o chiller inicial e 1 litro para os demais. O tempo de passagem
das carcacas pelos chillers é de aproximadamente uma hora e meia, visto que séo
trés chillers. E ap0s esse periodo as carcacas seguem para a calha de gotejamento,
permanecendo por pelo menos 3 minutos, para que a agua seja gotejada. O nivel de

absorcado nao pode ultrapassar 8% do peso inicial (BRASIL, 1998).
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Fonte: GOMIDE et al (2014).

2.2.12 Pré- resfriamento de miudos

O pré-resfriamento de miudos é realizado em uma sala especifica, recebendo
as unidades vindas diretamente da sala de evisceracdo. Coracdo, figado, moela,
cortes condicionais, pés e cabeca séo direcionados cada um a seu respectivo chiller.
O processo ocorre da mesma forma que € realizado para as carcacas, através de
tanques de imersdo tipo rosca sem fim com renovacdo continua de agua, com
temperatura maxima de 4°C, pelo periodo de aproximadamente 30 minutos.
(GOMIDE et al, 2014).

Apos o pré-resfriamento, cada item é alocado em sua respectiva embalagem e
segue para o setor de embalagem secundaria e congelamento. Nesse setor todos os

procedimentos sao realizados manualmente.

2.2.13 Sala de Cortes ou Espotejamento

A sala de cortes € o local onde sdo realizados os desmembramentos das
carcacas, possui localizacdo em espaco exclusivo e com temperatura ambiente
controlada, ndo podendo ultrapassar 12°C. E segundo a Portaria N°210, considera-
se como corte, as partes ou fragbes resultantes da carcaga, contendo 0ssos ou
realizado a desossa, podendo ter presenca ou ndo de pele (BRASIL, 1998).

Os itens produzidos estédo de acordo com a demanda de producéo da empresa,
e possuem um padrao especifico de acordo com o destino de comercializacdo. As

linhas de producédo séo divididas e cada uma possui a funcéo de realizar a elaboragéo
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de um item, desde o recebimento até a embalagem primaria, que corresponde a
qualquer embalagem que possa identificar o produto em primeira mao (BRASIL,
1998).

Atualmente sdo produzidos frangos inteiros com mitdos, peito sem pele, coxa
com sobrecoxa desossada com pele ou sem pele, coxa e sobrecoxa inteira, asa

inteira, coxa de asa, meio e ponta de asa, filezinho (sassami) e matéria prima.

Figura 7. Principais cortes comerciais realizados a partir de uma carcaca de frango.

.-‘ Peito inteiro 1
F 2

Perna inteira 3

[ Coxa 4]
[sobrecoxa 5]

[ Dorso inteiro 6|
biquira 7]

Ii Asa inteira 8

Coxinha S
Meio da asa 10
Ponta da asa 11

Fonte: GOMIDE et al (2014).

2.2.14 Sala de Carne Mecanicamente Separada (CMS)

De acordo com a Normativa N° 4 de 30 de marco de 2000, Carne
Mecanicamente Separada, é toda a carne resultante do processo mecéanico de
separacao dos 0sso0s, seguinte a moagem, que tera destino a producéo de derivados
carneos. A sala de CMS possui uma estrutura individual anexa a sala de cortes, onde

é realizada a producao.

2.2.15 Embalagem Secundéaria

O setor de embalagem secundaria € responsavel pelo acomodamento das
embalagens primarias em caixas de papelao (figura 8), que receberam uma etiqueta

com identificacdo da unidade, data de fabricacao, validade, lote e registro no SIF.
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Figura 8. Embalagem secundaria contendo embalagens primarias.

Fonte: MANAFOODS (2020).

A empresa possui um sistema de Rastreio, que emite um cédigo de série Unico
para cada caixa, permitindo que esses produtos possam ser rastreados e
acompanhados durante todo o processo de comercializagdo. E caso haja algum
problema relacionado ao produto, podem ser identificados, e realizado a verificacdo

do histérico completo, com todas as informacdes de origem e fabricacéo.

2.2.16 Tunel de Congelamento e Paletizacao

Os produtos embalados em suas respectivas caixas, sdo enviados até o tunel
de congelamento através de uma esteira, onde serdo organizados por pisos e
permanecerao por no minimo 16 horas, atingindo temperatura minima de — 30°C.

ApOs esse periodo, sdo retirados e passam pelo Quarto Ponto Critico de
Controle (PCC 4), que realiza a conferéncia da presenca de contaminantes fisicos
através do detector de metal. Caso néo haja desvio de padréo, as caixas seguem por
uma esteira onde serdo organizados de acordo com a categoria do produto e passarao
pela paletizacdo, onde serédo envoltas em uma espécie de plastico e colocados sobre
paletes de madeira.

Em situacdes onde € sinalizado pelo detector a presenca de algum objeto
metalico, a embalagem secundaria é retirada da esteira e todas as embalagens
primarias sao abertas para verificacdo. No caso de presenca de metal, os produtos
gue constam na embalagem primaria sdo descartados e o restante das embalagens,

retornam para o reprocesso, caso nao apresentem nenhuma nao conformidade.
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2.2.17 Camera de Estocagem e Expedicéo

Depois de paletizados, os produtos séo enviados para a camera de estocagem,
onde permanecerdo até o momento de serem destinados aos seus respectivos
mercados consumidores. Produtos congelados para mercado externo devem
permanecer em temperatura minima de -18°C e mercado interno -12°C (BRASIL,
1998).

O processo de Expedicdo é realizado juntamente com o SIF, que fiscaliza as
condi¢cBes dos produtos e também do container, onde a carga ira ser carregada. Nessa
avaliacdo séo verificados a temperatura dos produtos e também as condicbes de
higiene do container. Caso esteja de acordo, o caminh&o recebe um lacre para que a

carga néo seja violada e a mesma segue para seu destino.
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2.3 CASUISTICA

Durante o periodo que abrangeu o estagio, de 03 de agosto a 30 de outubro de
2020, foram acompanhadas varias atividades dentro da agroindustria, que abateu
nesse periodo aproximadamente 8.581.465 aves (tabela 4), dividido nos dois turnos
de trabalho. Todos os procedimentos e técnicas realizadas, visam o bem-estar dos
animais e sao acompanhados pelo Servico de Inspecdo Federal e também pelo

controle de qualidade da agroindustria.

Tabela 4. Numero de aves abatidas em uma agroindustria durante os meses de agosto,
setembro e outubro de 2020.

Periodo Quantidade
Agosto 2.500.606

Setembro 3.171.301
Outubro 2.909.558
Total 8.581.465

Fonte: Autora, 2020.

O servico de Inspecdo Federal (SIF) € responsavel pela avaliacdo das
carcacas, podendo elas serem destinadas ao processamento, caso estejam aptas,
condenadas totalmente, onde serdo destinadas a fabrica de subprodutos ou
condenadas parcialmente. No grafico a seguir, estdo dispostas as taxas de
condenac0es parciais e totais de acordo com 0s meses de estagio. As condenacdes

nao foram especificadas, por que se tratam de nimeros restritos e de controle interno.

Gréfico 1. indice de condenagdes totais e condenagdes parciais de acordo com os
meses de estagio.
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Fonte: Autora, 2020.
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3 REFERENCIAL TEORICO

3.1 INTRODUCAO

A agroindustria brasileira é responsavel pela producdo e beneficiamento de
matéria prima, que abastece tanto o mercado interno como também externo,
caracterizando-se como um dos segmentos de relevancia significativa para a
economia do pais. O crescimento continuo do setor, com grandes investimentos em
tecnologia, reestruturacdo dos processos atrelada a gestdo de pessoas e diminuicédo
dos custos, permite que sejam supridas as necessidades da sociedade, que busca
por qualidade e preco acessivel (EMBRAPA, 2020).

De acordo com dados da estatistica de desempenho de producdo, o Brasil
ocupa no ranking mundial a terceira posicdo, com aproximadamente 13,245 milhdes
de toneladas de carne de frango produzidas no ano de 2019, do qual 32% do montante
foi destinado ao mercado externo, abastecendo aproximadamente 164 paises,
concedendo ao pais o titulo de maior exportador mundial (ABPA, 2019). A China € o
pais que mais deteve a producao, absorvendo aproximadamente 48% do total de itens
produzidos até o seguinte momento. Esse fato esta diretamente ligado a crise sanitaria
da Suinocultura, com os surtos de Peste Suina Classica que atingiram os rebanhos
chineses e dizimaram 120 milh&es de suinos s6 no ano de 2019, fazendo com que a
oferta doméstica ndo suprisse a necessidade interna do pais (AVISITE, 2019).

Considerada uma proteina de excelente qualidade, a carne de frango esta
presente na dieta da populacdo, ndo s pela sua 6tima composi¢ao nutricional, mas
também pelo seu custo beneficio (OLIVEIRA, 2011). Estima-se que o consumo esteja
na casa dos 40 kg por habitante/ano, tanto em derivados como produtos in natura
(EMBRAPA, 2020).

Com o aumento na demanda de producédo para suprir a necessidade atual, as
industrias alimenticias adotam e seguem medidas de controle de qualidade, que
certificam que os alimentos tenham suas caracteristicas nutricionais preservadas e
gue estejam livres de quaisquer formas de contaminacéo, independente de qual seja
a sua origem, mas que possam causar maleficios a saude humana ou que causem
danos a qualidade dos produtos (CIMA e OPAZO, 2009).
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Apesar de todos os critérios rigorosos que sao realizados nos monitoramentos
de controle de producéo, alguns problemas ainda sao identificados e possuem uma
certa dificuldade em ser solucionados, que € o caso dos contaminantes fisicos. Visto
que os procedimentos industriais podem ser realizados tanto manualmente como
também mecanicamente (SCHILLING, 2014).

Os contaminantes fisicos estdo presentes nos produtos de forma indesejavel,
podendo eles serem resultantes de falhas do processo, falhas humanas e também
advindas da matéria prima e sdo os responsaveis pelas principais reclamacdes dos
consumidores (MALAGUTTI, 2019). A Comissao Codex Alimentarius considera
perigos de origem fisica, os objetos de metal, plastico, vidro, madeira, 0ssos e
cartilagens (AMARAL E OLIVEIRA, 2013).

O objetivo do seguinte trabalho é demonstrar as possiveis causas que geram a
quebra de osso jogador, resultando em presenca de contaminante fisico,
considerando apenas nesse caso 0ssos e fragmentos 6sseos, através da realizacéo
do mapeamento do processo produtivo, trazendo um pouco da realidade dos
problemas enfrentados na agroindustria.
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3.2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.2.1 Avicultura no Brasil

Atividade iniciada na década de 30, apenas com objetivo de subsisténcia nas
propriedades rurais distribuidas por todo o pais, a avicultura fez-se dinamica e rentavel
nos meados dos anos 70 e hoje pode ser considerada como atividade essencial para
a economia, sendo responsiva pela geragcédo de empregos tanto no campo como na
industria, gerando receita para cidades e estados (DE ZEN et al, 2014).

A avicultura no Brasil vem crescendo e se fortificando nas ultimas décadas,
impulsionada pelo desenvolvimento tecnolégico e pelo vinculo firmado através da
cadeia produtiva, desde do nascimento até o produto final (EMBRAPA, 2018). O auge
da atividade deu-se por alguns eventos importantes que permitiram esse avanco, no
qual pode-se destacar as boas praticas de manejo, biosseguridade, evolucdo da
nutricdo e genética principalmente (PESSOA et al, 2012).

A regiao sul do Brasil detém os maiores indices de abate de aves do pais, onde
aproximadamente 59% da producéo esta dividida entre os trés estados que compdem
aregido. O estado do Parana é responsavel por 32%, seguido de Santa Catarina com
14% e Rio Grande do Sul com 12% (EMBRAPA, 2019).

3.2.2 Bem-estar Animal

Em 1965 se tem o relato do inicio dos estudos por um comité de pesquisadores
do Reino Unido, chamado de Brambell, sobre os primeiros principios de bem-estar
animal, iniciando-se um direcionamento sobre definicbes e conceitos referentes ao
tema, que é atualmente muito discutido. O comité surgiu em resposta a uma pressao
popular, que exigia explicacdes aos casos de maus tratos a que animais de produgao,
principalmente em sistema de confinamento eram submetidos, que foram publicados
no livro Animal Machines (Maquinas Animais) (LUDTKE et al, 2010).

A partir disso surgiram os cinco pilares do bem-estar ou também chamadas de
Cinco Liberdades (figura 9), conceitos que foram propostos pelo Comité Brambell e

posteriormente aperfeicoados pelo Farm Animal Welfare Councill- FAWC (Conselho
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de Bem-estar na Producdo Animal) e atualmente estdo difundidos pelo mundo todo
(LUDTKE et al, 2010).

Figura 9. Cinco Liberdades.
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Fonte: Adaptado de ABCS, 2019.

3.2.3 Anatomia e Fisiologia das aves

As galinhas sao espécies oviparas, ou seja, produzem ovos, apresentam
estatura média, rapido desenvolvimento e costumam ter habitos diurnos em ambiente
natural. Além do mais, alimentam-se de vegetais e produtos de origem animal que as
caracteriza como onivoras, sdo poligamas, andam sobre dois pés e possuem alto
dimorfismo sexual e sua estrutura corporal € composta por 0ssos leves, cerca de 150
(LOPES, 2011).

O osso é uma estrutura pertencente aos tecidos conectivos dinamicos, formado
por minerais, cerca de 70%, 22% de proteinas e 8% de agua. Do qual 95% da matriz
organica é constituida de colageno tipo | e o restante, formado de outras proteinas,
como os proteoglicanos. O calcio é o ion mais abundante nos 0ssos, transitando entre
o tecido plasmatico, sendo rapidamente depositado ou mobilizado de acordo com a
necessidade corporal (PIZAURO, 2002).

As principais fungbes da estrutura Ossea é garantir a sustentacdo e

movimentacao do corpo, como também protecado aos 0rgaos que compdem a porcao
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interna, gerar reserva de minerais e lipideos (compostos metabdlicos) e funcgéo
hematopoiética (PIZAURO, 2002).

As galinhas possuem uma estrutura 6ssea (figura 10) dotado de um esqueleto
axial constituido de ossos do cranio, coluna vertebral, dividida em vertebras cervicais,
toracicas, lombo sacrais e coccigeas, esterno e costelas, e o esqueleto apendicular,

pelo membro toracico e pélvico (GOMIDE et al, 2014).

Figura 10. Estrutura 6ssea de uma galinha.
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Fonte: GOMIDE et al (2014).

3.2.4 Manejo pré-abate

Iniciado logo ap6s o periodo de criacdo, 0 manejo pré-abate abrange a remocao
do alimento até o momento que € realizado o sacrificio das aves. Estando em
evidéncia em todas as fases, a preocupagdo com a integridade dos animais e o
respeito as normas de bem-estar, gerando assim, um produto final com qualidade,
sem que haja elevados indices de condenagbes ou comprometimento das
caracteristicas da matéria-prima. O pré-abate abrange o jejum alimentar, apanha,
transporte e tempo de espera (LUDTKE et al, 2012).

O respeito as condi¢cdes de bem-estar, estdo diretamente envolvidas durante

essa fase, e tem influéncia direta. Altos niveis de estresse prejudicam o rigor mortis e
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0 manejo errado ou excessivo também podem gerar mortes, lesdes, hematomas e
fraturas, que possivelmente resultaram em condenacdes parciais ou totais dentro da
industria (LUDTKE et al, 2012).

3.2.5 Controle de Qualidade na Industria

Segundo o decreto 9.013 de 29 de marco de 2017, qualidade € uma série de
parametros que reconhece a caracterizacdo das especificacdes de um padrao
desejado ou definido a um produto, quanto as suas caracteristicas intrinsecas e
extrinsecas, de carater tecnoldgico e de higiene-sanitaria. O termo € bastante
desejado dentro da industria alimenticia estando em discusséo desde a década de 30,
quando se tem registro dos primeiros graficos de controle dos produtos, que tinham
como objetivo acompanhar os resultados dos processos, para que houvessem formas
de deteccéo, gerando a prevencéao de problemas (WERKEMA, 2000).

Atualmente é um método difundido e adotado para dimensionar a qualidade
dos itens que sao produzidos, certificando que eles estdo condizentes com as
especificacdes técnicas e com as legislacdes vigentes, ndo sendo tolerados desvios
ou falhas que possam comprometer a saude do consumidor, causando-o alguma
enfermidade (WERKEMA, 2000). Logo, os beneficios sdo inumeros, como a
satisfacdo dos clientes, uniformidade na conducdo da organizagéao, alimentos com
qualidade garantida, gerando maiores indices de lucratividade e produtividade
(COLETTO, 2012).

E um dos planos de acdo do controle de qualidade é garantir que ndo haja
nenhuma forma de contaminacéo fisica, especificando para a presenca de 0ssos e
cartilagens. Por esse motivo, séo realizadas coletas diarias de matéria-prima durante
os turnos de trabalho, afim que possam ser identificados falhas, caso ocorram durante

0 processo, e que sejam corrigidas.
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3.3 METODOLOGIA

3.3.1 Animais avaliados

As aves encaminhadas para o abate, sdo criadas em sistema de manejo
intensivo, ou seja, confinadas em granjas, durante o periodo de aproximadamente 39
a 44 dias, com peso médio variando de 2,600 kg a 3,100 kg. No seguinte estudo foram
avaliadas aproximadamente 11.500 carcacgas durante o periodo de 22 de agosto a 15
de setembro.

Atualmente séo trabalhados com trés linhagens comerciais, que séo elas:
Cobb, Ross e Hubbard, alojando tanto machos, fémeas e também lotes mistos, em
granjas localizadas no Estado de Santa Catarina, que fazem parte da integracdo da

Agroindustria.

3.3.2 Processo de Apanha e transporte

O processo de apanha é realizado por uma empresa terceirizada, que presta
servico a agroindustria. As equipes séo treinadas para desenvolver o procedimento
gue ocorre na granja. A realizacdo da apanha ndo foi acompanhada em nenhum
momento, mas é realizado da maneira convencional. As aves sdo apanhadas pelo
dorso com as maos sobre as asas e colocadas em caixas de plastico, com 7 a 8 aves,
de acordo com a linhagem e sexo. O transporte € feito por caminhdes especificos para
aves (figura 11).

Figura 11. Caminhé&o de transporte de aves.
—

Fonte: EMBRAPA (2020).
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3.3.3 Descarregamento e Pendura

Na unidade, as aves sdo descarregadas através de esteira automatica e
penduradas na norea, por funcionarios treinados pela agroindustria, que realizam o
procedimento de acordo com os parametros de bem-estar recomendados, evitando
injurias durante o processo. A pendura ocorre com a retirada das aves das caixas,
onde sdo usadas as duas maos do funciondrio para a manipulagdo. Os pés sdo
posicionados no gancho, a cabeca fica voltada para baixo e o peito apoiado em uma

espécie de parapeito.

3.3.4 Insensibilizacéao

A eletronarcose é o método utilizado para a insensibilizacdo. O procedimento é
realizado logo apds a pendura das aves na ndria, que seguem e adentram a cuba,
que possui apenas agua com uma corrente elétrica. Os ajustes da insensibilizacéo

sao realizados a cada lote abatido, mas estao proximos a 68 v, 1,09 A e 900 Hz.

3.3.5 Escaldagem e Depenagem

As aves passando pela sangria, entram na cuba de escaldagem, que possui
temperatura de agua variando entre 58 a 60° C, valores que sao ajustados pelo
operador de acordo com o lote. O tempo de permanéncia € de aproximadamente 90
segundos. Periodos superiores a esse, podem causar aspecto de cozimento a
carcaca, principalmente no peito.

ApoOs a saida da escaldagem, as aves seguem em direcdo a remocao das
penas, que ocorre em trés depenadeiras, dispostas em linha reta, com dureza de
dedos 70, 65 e 65. Dedos 70 fazem o trabalho de retirada da maior parte das penas e
os dedos 65 fazem o acabamento, retirando as penas que restaram. A remog¢ao ocorre
com o impacto das carcacas com os discos giratorios, fazendo com que as penas se

desprendam.
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3.3.6 Evisceracgéo

O processo de evisceracao é todo automatizado, sem o uso de procedimentos
manuais. Baseia-se no corte da cavidade abdominal, por uma espécie de faca, depois
ocorre a remoc¢ao da cloaca, seguido pela retirada das visceras (figura 12) por um
gancho metélico que adentra a cavidade e remove o conteudo para fora, e seguido

ocorre a retirada do papo e traqueia por uma espécie de dedo giratério (figura 13).

i ura 12. Extratora de Visceras.
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Fonte: DIRECTLNDUSTRY (2020).

F|gura 13 Extratora de papo e traqueia.

Fonte: ERGORMIX (2008).



44

3.3.7 Pré-resfriamento

As carcacas sao derrubadas da noria, caindo em uma calha e deslizando para
dentro do chiller inicial, permanecendo por um periodo de tempo aproximado de 01
hora e 30 minutos, passando pelos trés chillers. De um tanque para o outro sao
removidas por uma espécie de haste giratéria, deslizando através de calhas.
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4 DELINEAMENTO EXPERIMENTAL

O seguinte estudo baseou-se no mapeamento do processo de producéo para
tomada de ag0es, recorrentes a identificagcdo dos possiveis locais de quebra de 0sso
jogador, que estariam gerando uma elevada incidéncia de 0ossos na estrutura do peito.
O osso jogador, 0sso da sorte ou 0sso do peito como também é conhecido é formado
pelo processo de fusdo das duas claviculas, tornando-se bifurcado, e tem como
funcao gerar reforco a estrutura toracica da ave. Visto que quando ocorre a quebra, o
0Sso pode adentrar a estrutura peitoral, podendo estar inteiro ou apenas contendo
pequenos fragmentos, dificultando o processo de refile, demandando de mais méao de
obra e tempo dos funcionarios.

De acordo com a instrucéo técnica, o peito inteiro deve ser refilado, ou seja,
retirado toda a pele, membranas, 0ssos e cartilagens presentes, dividido em filés e
preservado o aspecto de peito. O peito € um dos itens que mais possui valor comercial
guando comercializado, sendo um produto destinado a varios paises e também ao
mercado interno.

Para que isso se tornasse possivel, foram realizadas amostragens em alguns
pontos do processo para que houvesse a identificacdo do problema e fossem
realizadas acdes corretivas. Amostragens sao ferramentas muito utilizadas dentro da
industria, por que permitem que um problema seja identificado em um curto de espaco
de tempo e possa ser solucionado, como também auxilia na comparacdo de
resultados e evolucgéao.

As avaliacdes foram divididas em cinco pontos durante o processo. E por se
tratar de um estudo voltado somente ao ambito industrial, ndo foram levadas em
consideracfes questdes relacionadas ao campo, apesar desse quesito ter forte
influéncia sobre os resultados.

A metodologia utilizada para a identificacdo da quebra da clavicula ou também
conhecida como o0sso jogador foi através da palpacdo da estrutura 0ssea com 0s
dedos, que deve estar presente em formato de V ou forquilha, na cavidade peitoral da
ave. Quando era perceptivel a presenca do 0sso era considerada que 0 mesmo estava
intacto, quando ndo era possivel sentir a estrutura 6éssea ou a mesma possuia
estruturas pontiagudas, era considerado como 0sso quebrado. Para se chegar nesse

meétodo de avaliacdo, foram realizadas desossa de carcacgas, para confirmar se havia
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a quebra da estrutura da clavicula, quando ndo se sentia a presenca do 0Sso no
momento da palpacédo e o0 mesmo se confirmou.

Por se tratar de amostragens, as carcagas eram analisadas aleatoriamente,
apenas seguindo a ordem consecutiva dos pontos, 0 que nao permitia que fossem as
mesmas carcacas analisadas em todos os locais, por uma questéao de velocidade da
norea que atualmente roda com 9.000 carcacas por hora ou 150 carcacas por minuto
e também por ndo ser autorizado pelo SIF a retirada desse montante de carcagas para
proceder com a avaliagéo.

Dados referentes ao lote, como peso médio, sexo e linhagem das aves, data e
horério da realizacdo também eram anotados. A divisdo dos pontos onde foram
realizadas as amostragens ficou definida da seguinte forma.

e 1° Ponto: Calha de Sangria, correspondente ao processo de Insensibilizacéo;
e 2° Ponto: ApGs a passagem pelas Depenadeiras;

e 3° Ponto: ApGs a maquina Evisceradora,;

e 4° Ponto: Apoés a Extratora de Papo e Traqueia;

e 5° Ponto: ApGs o Chiller, na linha de cones.

A escolha dos pontos para realizacdo das amostragens foi baseada na
experiéncia dos profissionais que atuam no local. Nao foram avaliados pontos que
correspondessem ao processo de apanha e transporte, pelo fato que prejudicaria a
eficiéncia do trabalho a retirada dessa grande quantidade de aves das gaiolas e por
questdes de bem-estar. E também néo foi realizado amostragens depois da pendura,
antes da entrada na cuba de insensibilizacdo, por uma questdo de velocidade da
norea e por ser dificil identificar a estrutura éssea com a ave ainda possuindo penas.
Apesar de ndo serem procedidos esses pontos, eles podem ter influéncia no
resultado.

As avaliacdes foram realizadas durante o periodo de 24 de agosto até 16 de
setembro, resultando num total de 42 amostragens. Nas primeiras 20 amostragens
foram avaliadas 50 carcacas em cada ponto e nas demais esse numero aumentou
para 100 carcacas, totalizando 11.500 carcacas. Todos os dados obtidos foram
contabilizados em planilha no Excel e através de tabela dinAmica foram obtidos os

seguintes resultados.
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5 RESULTADOS

Com a avaliacdo de todos os pontos, foi possivel chegar ao resultado, que
compreende o local onde estariam os maiores indices de quebra de osso jogador.
Essa porcentagem de 24% possui uma grande relevancia quando se tem
conhecimento do processo e de como ele funciona, mas ndo comprova que esses
indices sejam exatamente veridicos, visto que foram obtidos através de amostragens
e gque possuem variaveis. O grafico 2, abrange uma média de todos os locais

avaliados.

Grafico 2.Quebra de Osso jogador em cada ponto avaliado.
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Fonte: Autora (2020).

Como pode ser analisado, o ponto com maior incidéncia de quebra de osso
jogador de acordo com o grafico 1, esta concentrado no processo de Depenagem,
com um total de 24%. O processo de insensibilizacdo (ponto 1) demonstra que causou
um total de 2% de quebra de osso jogador, entdo, como as avaliagdes eram realizadas
seguenciais, pode-se considerar que apenas 22% foi resultante da depenagem (ponto
2), 0 maior resultado obtido. E os valores que compreendem os demais pontos nao
obtiveram aumento, ou se mantiveram em 22% ou diminuiram.

Apesar dos numeros indicarem uma grande quebra de osso jogador no
processo de depenagem, 0s outros pontos também podem ser responsaveis por esse
tipo de dano a carcaca. Visto que quando se realiza amostragens, os itens avaliados

nao sdo os mesmos em todos 0s pontos.
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6 DISCUSSAO

Durante o periodo da realizagdo do experimento, de agosto a setembro de
2020, foram coletados dados sobre a incidéncia de quebra de osso jogador em uma
agroindustria de abate de aves, onde o principal objetivo era identificar em qual etapa
do processo estaria ocorrendo esse problema, para que fossem tomadas acfes para
a resolucao ou diminuicdo dos indices, visto que a quebra do osso dificulta o processo
de refile do peito, gerando a presenca de contaminantes fisicos.

Quando analisamos as porcentagens, dos quais 22% estdo concentrados no
processo de depenagem, verifica-se que a maior causa de quebra é resultante de uma
tecnopatia, estando relacionada ao processo de abate (GOMIDE et al, 2014),
decorrentes do impacto das carcacas com os discos giratorios contemplados de dedos
de borracha (VEIGA, 2003).

A recomendacao que € passada aos operadores, confrontando com o trabalho
de Veiga (2003), é a necessidade de realizar regulagens nas depenadeiras a cada
lote abatido, de acordo com o peso médio, linhagem e sexo, para que nao haja
comprometimento das carcacgas. Considerando isso, € muito dificil que as regulagens
sejam exatamente corretas, havendo necessidade de ajustes diferentes a cada lote,
o que dificuldade a obtencéo da melhor prética.

Juntamente com a necessidade de diminuir os indices de quebra, estdo
presentes outras variaveis que devem ser consideradas durante o processo de abate,
como a persisténcias de penas em pontas de asas e epiderme em coxas e dorso, que
também podem ser consideradas como contaminantes fisicos. Tornando assim ainda
mais dificil achar uma alinea perfeita de regulagem, para que se possa atender a todas
as exigéncias.

Nunes (2016) discorre sobre outro fator importante que esta relacionado a
guebra de osso jogador no processo de depenagem e que afeta tanto a industria,
como também €& uma preocupacdo no campo, que é a dificuldade de manter a
uniformidade das aves dentro do mesmo lote, motivo esse que atrapalha o processo
de regulagem das maquinas, processamento, cumprimento das especificacbes
técnicas dos itens e a integridade dos produtos.

Apesar dos maiores indices estarem concentrados em um ponto especifico, 0s

outros pontos também podem ocasionar quebra. A insensibilizacédo apesar de resultar
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em apenas 2% do total obtido, segundo Gomide et al (2014) € um local que merece
atencdo, visto que quando a ave adentra a cuba e recebe a descarga elétrica, pode
ocorrer o rompimento 6sseo, principalmente da farcula.

E como o processo de abate envolve tanto o uso de maquinas, méo de obra
humana e também diferentes tipos matéria-prima, Silva et al (2017) levantou algumas
possiveis causas do aparecimento de residuos de 0ssos e cartilagens em pecas de
peito (figura 14).

Figura 14. Possiveis causas do aparecimento de residuos de 0sso e cartilagem no peito.
MATERIA-PRIMA MAQUINA MEIO AMBIENTE
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Fonte: SILVA et al, 2017.

Associando o comparativo feito pelo autor, com o estudo realizado, uma das
causas levantadas € o peso das aves, que é uma variavel muito comum na rotina de
abate da agroindustria, quando se cogita as caracteristicas da matéria-prima. E
guando se considera a influéncia que as maguinas tém sobre a eficiéncia do processo,
ele discorre sobre a extratora de visceras, que foi o terceiro ponto avaliado.

Silva et al (2017) também considera a falta de treinamento, seguida por pouca
experiéncia e falta de rodizio dos funcionarios como fatores responsaveis pelo
aparecimento desses contaminantes no produto final. No caso do experimento
realizado, essa colocacdo pode ser relevante, em razdo que o processo de refile é
feito por pessoas com diferentes niveis de experiéncia, que desenvolvem apenas essa
atividade durante todo o periodo de trabalho. A pouca experiéncia do trabalhador,
pode ser um fator ao qual ndo o permita identificar a presenca do osso dentro da
estrutura peitoral, deixando-o passar sem que seja removido. Ou também pelo fato de

ser uma atividade repetitiva e rapida, levando a realizagdo de movimentos
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automaticos, que muitas vezes geram uma certa desatencdo das pessoas, resultando
na presenca desses contaminantes.

E preferivel que se conhegam as etapas que levam a quebra do osso jogador,
para que sejam trabalhadas e possivelmente resolvidas ou minimizadas, diminuindo
assim a responsabilidade sobre as pessoas. A gestdo de pessoas, assim como em
todas as profissdes e atividades, deve estar sempre em evidéncia e sendo trabalhada
constantemente, segundo Silva (2017) pessoas executam suas atividades com mais
eficiéncia e entusiasmo quando sdo motivadas e influenciadas a realizar um bom

trabalho, gerando consequentemente bons resultados.
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7 CONSIDERACOES FINAIS

Através do mapeamento do processo produtivo descrito no presente trabalho,
foi possivel identificar o local com a maior incidéncia de quebra de 0sso jogador, que
esta relacionada a uma tecnopatia, causada pelo processo de depenagem, mas nao
deixando de abordar os demais locais avaliados, que também sao responsivos por
quebras da estrutura 6ssea. Apesar de se conhecer a causa do problema, sua
resolucdo se torna dificil, pelo fato de existirem diversas variaveis que envolvem o
processo de abate, e que também devem ser levadas em consideracao.

O maior impacto da quebra do osso jogador esta ligada ao surgimento de
contaminantes fisicos, que seriam 0ssos e fragmentos dsseos na estrutura do peito.
Os contaminantes fisicos sdo responsaveis pelas principais reclamacdes dos
consumidores e sdo um desafio para as agroindustrias. Apesar da quebra de osso
jogador ndo ser um fator que gere condenacdo de carcaca dentro da unidade
frigorifica, ele causa uma maior dificuldade na realizacdo do procedimento de refile,
que é um procedimento manual e extremamente rapido, necessitando de um maior
periodo de tempo para realizacdo do procedimento, gerando uma diminuicdo na
capacidade produtiva.

A realizacdo do estagio curricular foi importante, por que proporcionou conhecer
a rotina e as etapas do processo produtivo que envolvem o abate de aves, podendo
desenvolver uma visao sobre essa area, que abrange tanto a parte técnica como

gestado de pessoas, e as oportunidades que podem ser instituidas.
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