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RESUMO

BARROS DE QUEIROZ, Anne Louise. FLUXOGRAMA DE PRODUCAO E
CONTROLE DE QUALIDADE EM AGROINDUSTRIA DE AVES. 2020. 38 f.
Graduacao em Medicina Veterinaria (Relatorio de Estagio) — Universidade do Estado de Santa

Catarina, Lages, SC, 2020.

Este trabalho apresenta as descri¢Oes das atividades realizadas durante o estagio curricular para
a obtencdo do grau de bacharel em Medicina Veterinaria. O estagio foi realizado em uma
agroindustria de aves do oeste catarinense, na area de controle de qualidade. As tarefas
realizadas consistem em acompanhamento de analistas nos setores da industria. Aborda também
a atividade de validacdo de dois pontos criticos de controle do processo e revisao de manual de
Procedimento Padrdo de Higiene Operacional. As atividades cumpridas durante o estagio
proporcionaram o0 aumento do conhecimento sobre os processos de producdo e sobre o
funcionamento de diversos setores de uma industria de alimentos, além de permitir a associacao
das teorias aprendidas na Universidade com a prética diaria. O convivio com profissionais de
areas distintas ocasionou um grande crescimento profissional e pessoal, além de melhorar a
capacidade de relacionamento interpessoal e favorecer o contato académico com o mercado de
trabalho.

Palavras-chave: Aves. Estagio. Industria.



ABSTRACT

BARROS DE QUEIROZ, Anne Louise. PRODUCTION FLOWCHART AND QUALITY
CONTROL IN POULTRY AGROINDUSTRY. 2020. 38 f. Graduation in Veterinary
Medicine (Report of Scholarship) - Santa Catarina State University, Lages, SC, 2020.

This work presents the descriptions of the activities carried out during the curricular internship
for obtaining a bachelor's degree in Veterinary Medicine The internship was carried out in a
poultry agribusiness in western Santa Catarina, in the area of quality control. The tasks
performed consist of monitoring analysts in industry sectors. It also addresses the activity of
validating two critical points of process control and review of the Standard Operating Hygiene
Procedure manual. The activities carried out during the internship provided an increase in
knowledge about the production processes and the functioning of various sectors of a food
industry, in addition to allowing the association of the theories learned at the University with
daily practice. The contact with professionals from different areas caused a great professional
and personal growth, in addition to improving the capacity for interpersonal relationships and
favoring academic contact with the job market.

Keywords: Poultry. Internship. Industry.
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1 INTRODUCAO

A producdo avicola € um dos setores que mais tém crescido na industria de proteina
animal. Fatores como aumento da demanda, da preocupacdo do consumidor em relacdo as
condicdes na qual seu alimento foi produzido e exigéncias do mercado internacional fizeram
com que cada vez mais se buscassem novas tecnologias para ampliar a produtividade, sem
perder a qualidade do produto.

Em uma industria de alimentos, o Controle de Qualidade é o responsavel por verificar o
monitoramento dos autocontroles realizados pelos funcionarios, além de auxiliar os setores de
producdo visando garantir a qualidade dos produtos.

Durante o periodo de estagio, foram realizadas atividades diversificadas (APENDICE
A), como o acompanhamento das analistas da qualidade nos setores de pendura, escaldagem,
evisceracao, pré-resfriamento, salas de miudos e de cortes, embalagem secundaria e expedicao.
Além disso, outras tarefas efetuadas foram a validacdo dos manuais de Ponto Critico de
Controle 3 e 4, além da revisdo do Manual de Procedimento Padrdo de Higiene Operacional

que serdo descritos no decorrer do trabalho.
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2 FLUXOGRAMA DE PRODUGCAO DO ABATEDOURO FRIGORIFICO DE AVES

O estagio curricular foi realizado no Controle de Qualidade (CQ) em abatedouro
frigorifico de aves, localizado no Oeste catarinense, que recebe diariamente em torno de
134.000 animais. Sdo comercializados produtos como cortes de aves in natura e miudos
(coracdo, moela e pés). A producdo, na sua maioria, € destinada para mercado externo, tendo
como maiores clientes a China, Russia, Coreia do Sul, Emirados Arabes, Filipinas e Jap3o.

O fluxograma de producdo estd representado na figura 1. Ha uma separacdo bem
delimitada dos setores, com distinta separagdo entre area suja e area limpa. A Instrucdo
Normativa (IN) n° 34 de 2008 (BRASIL, 2008) exige que ndo haja acesso entre 0s setores sem
antes passar por barreira sanitaria, definida como uma instalacdo provida de lavador de botas,
lavatério com acionamento da agua ndo manual, detergente, sanitizante, papel toalha, coletor

de lixo com tampa de acionamento por pedal adjacente ao acesso a area de processamento.

Figura 1- Fluxograma de producéo e distingdo da area “suja” (marcador azul) e area “limpa”
(marcador rosa), com a definicdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC — marcador
amarelo) enumerados de 01 a 04, sendo Bioldgico (B), Fisico (F) ou Quimico (Q).

Insensibilizagdo

Escaldagem/
Depenagem

: : Separagao de . -
v

—> Embalagem

PCC 03B [ PCCO3B
Tunel de congelamento | Tunel de congelamento Il

Palletizagao

¥

- -

Expedicio

Fonte: Elaborado pela autora, 2020.
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2.1 RECEPCAO

Ao chegar ao frigorifico, os caminhdes contendo as aves sdo pesados na balanca da
recepgdo de aves, onde também e realizada a avaliagdo da documentacéo dos lotes. Na ocasiéo,
0 motorista do primeiro caminhéo carregado com o lote entrega 0 romaneio de carregamento, a
Guia de Transito Animal (GTA), a Ficha de Controle Técnico do Lote no Campo e a nota fiscal
do produtor. Concluindo-se a operagdo, o primeiro transportador do lote recebe de volta o
romaneio, a GTA e a ficha de controle técnico, que serdo entregues posteriormente na
plataforma. Os demais transportadores daquele lote entregam as GTAs e romaneio de
carregamento na plataforma.

Nesse momento, é feito o monitoramento do Ponto Critico de Controle (PCC) 1
Quimico, avaliando-se as informac6es contidas na ficha técnica do lote no que diz respeito aos
medicamentos ministrados ou ndo pelo médico veterinario e 0s respectivos prazos de caréncia

em caso de uso, conforme lista de medicamentos passiveis de utilizacéo (via 4gua e via racéo).

2.1.1 Area de espera

Apbs pesados, os caminhdes contendo as aves sdo direcionados a area denominada “area
de espera”, de forma que as aves permanecgam protegidas de insolacao direta até o momento do
abate. A area de espera (Figura 2a) é ao ar livre no interior de um bosque, tendo espago para 5
caminhdes simultaneamente e é equipada com ventiladores e nebulizadores (Figura 2b),
disponiveis para auxiliar no controle da ambiéncia local, de modo a diminuir o estresse das aves

durante o periodo que antecede o abate.

Figura 2 - Area de espera dos caminhdes contendo as aves em ambiente protegido de
insolacdo direta (a) com sistema de ventilacao e nebulizacéo (b).

y .
<g® -
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O sistema de ventilagdo e nebulizagcdo possui acionamento automatico, sendo que no
momento em que o caminhdo encosta no box € acionado de acordo com 0s parametros

apresentados na Tabela 1.

Tabela 1 - Parametros sistema de ventilacdo e nebulizagdo com acionamento automatico,
utilizado na espera dos animais.

Comando Ventilacdo  Nebulizacéo
Liga automaticamente >22,1°C >25,1°C
Desliga automaticamente <21,9°C <249 °C

Fonte: Manual de Bem-estar Animal FAMH.

Além disso, é realizada frequentemente uma avaliacdo do comportamento apresentado
pelas aves durante a permanéncia na area de espera, mesmo que este tempo deva ser 0 menor
possivel. Para isso, analisam-se visualmente as aves contidas nas gaiolas em alguns pontos do
caminhdo transportador. Quando as aves apresentarem ofegacdo (bico aberto) serdo
consideradas em estresse térmico sendo necessaria a intervencdo na climatizacdo da area de
espera (ligar ou desligar manualmente a ventilagdo ou nebulizacdo) a fim de reestabelecer o

comportamento normal das aves, sem a ofegagé&o.

2.1.2 Inspecdo ante-mortem
A inspecdo ante-mortem é uma atribuicdo do médico veterinario do Sistema de Inspe¢éo

Federal (SIF) e tem como objetivo evitar o abate de aves com replecédo do trato gastrointestinal,
verificar o histérico do lote (boletim sanitario), conferir a GTA, detectar doenca que nao seja
possivel a identificacdo no exame post-mortem, especialmente as que afetam o sistema nervoso,
encaminhar os animais que necessitem de abate emergencial e identificar lotes que tenham
recebido tratamento com antibiéticos. Verifica-se também o tempo de jejum, datas de trocas de
racdo e mortalidade do lote.

O tempo de jejum inicia na granja, com a interrupcdo do acesso das aves ao alimento,
enquanto a adgua é fornecida até poucas horas antes da apanha. O jejum segue durante todo o
transporte e é acrescido do periodo de espera no frigorifico. E um fator muito estressante para
os frangos de corte, que ndo estdo acostumados a passar por restri¢do alimentar, j& que o sistema
de arracoamento € continuo e a vontade. Para tanto, adota-se um periodo de seis a oito horas de
suspensdo da alimentacéo pre-abate (BRASIL, 1998).

Ha& contradi¢des na literatura na recomendacdo do periodo ideal de jejum prée-abate.
Sarcinelli, Venturini e Silva (2007), dizem que um tempo superior a 12 horas podem levar a

ocorréncias fisiologicas indesejaveis que comprometem a qualidade da carne, como a
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fragilidade dos intestinos devido ao acimulo de gases e reducdo de sua espessura, assim a
incidéncia de rompimento durante a evisceracdo tende a aumentar. Além disso, com o jejum
prolongado haveria acimulo de bile na vesicula biliar, sendo que este excesso de bile pode
retornar para o figado ou ser liberado para o duodeno e moela causando aparéncia esverdeada
nesses 6rgdos. Em contrapartida, Denadai et al. (2002), descreve que, quando o periodo de
jejum ndo é realizado, parte da racdo nédo digerida pelo animal é eliminada durante a evisceragédo
podendo contaminar as carcacas durante o abate.

E de suma importancia levar em consideragio a existéncia de uma relacgéo direta entre
tempo de jejum, perda de peso e rendimento de carcaca de aves. Ap0s o inicio da retirada de
alimento e agua, ocorre o0 processo de desidratacdo da carcaca, ou seja, perda de peso Vvivo,
sendo que quanto maior o periodo de jejum, maior é a perda de peso (CASTRO et al., 2008).

Para a inspecdo ante-mortem sdo avaliadas as aves de duas caixas da primeira carga do
lote, nas suas condicdes fisica e comportamental. Retiram-se todas as aves de cada caixa, as
quais sdo mantidas em gaiola de observacdo (Figura 3) para deteccdo de alteragdes posturais
que indiquem patologia nervosa (postura alterada, incoordenacdo motora, pescoco direcionado
para tras ou torto e/ou movimentos oculares anormais), quanto a apresentacao de sinais clinicos
respiratdrios (cianose de crista e barbela, secrecdes nos olhos e narinas), do sistema digestério

(diarreias, cloaca empastada) e nivel de consciéncia (normais ou apaticas).

8o para inspecao a

nte-mortem de

. - .

frangos de corte.
-

Figura 3 - Gaiolas de observag
T

Fonte: Elaborado pela autora, 2020.

2.1.3 Descarregamento das aves
As pilhas das gaiolas sdo descarregadas por meio de descarregador automatico e, com

auxilio de elevador mecénico, sdo desempilhadas manualmente e colocadas na esteira

transportadora (Figura 4) seguindo para area de pendura. Todo processo de descarregamento e
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manuseio deve ser feito sem movimentos bruscos para ndo provocar agitacdo e estresse nos
frangos. As tampas das gaiolas devem ser mantidas fechadas para evitar que os frangos saiam

das caixas.

1 g
Fonte: Elaborado pela autora, 2020.

2.2 PENDURA

O ambiente da area de pendura (Figura 5) € um local fechado, com luminérias escuras e
luz azul, proporcionando penumbra para ndo elevar o estresse das aves, atendendo as exigéncias
de abate humanitario. Para tal, as aves sao retiradas das gaiolas individualmente e penduradas
pelos pés nos ganchos da norea. A pendura € realizada por uma equipe de 12 colaboradores
treinados, que penduram cerca de 12 aves por minuto, cada um. Caso a ave demonstre alto grau
de agitacdo apos a pendura, o funcionario deve apoiar a ave levemente contra o parapeito até

que ela se acalme.

Figura 5 - Ambiente da &rea de pendura.

14

Fonte: Elaborado pela autora, 2020.
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Neste momento, os funcionarios da pendura sao responsaveis pela identificacdo de aves
agonizantes, de modo que sua suspensdo na ndrea possa aumentar condi¢fes estressantes por
conta de alguma lesdo indicativa de dor ou sofrimento, além da identificacdo de aves caquéticas,
cujo tamanho possa interferir na adequada insensibilizacdo, as quais sdo separadas para pratica
do abate emergencial. O abate emergencial consiste no sacrificio das aves nas condi¢des
supracitadas por deslocamento (distensdo e torcdo) cervical, realizado por colaboradores
treinados, evitando sofrimento as aves. Aves recebidas mortas e abatidas emergencialmente sao
separadas e destinadas para o triturador de onde seguem para a Fabrica de Subprodutos (FSP),
anexa a empresa. O nimero de aves recebidas mortas é controlado e no final de cada lote é
registrado em um formulario especifico. Quando o percentual de aves mortas ultrapassar 0,2%,
as pessoas envolvidas no manejo das aves durante 0 manejo de apanha e transporte serdo
orientadas para que tal desvio seja corrigido. Caso o motivo pelo elevado nimero de aves
recebidas mortas estiver relacionado as condi¢bes meteorolégicas (frio ou calor extremo), a
empresa ndo possui agOes eficazes para corrigir ou prevenir tais desvios. Nestes casos, a

empresa reserva-se apenas a justificar o ocorrido

2.2.1 Higienizacao e carregamento das gaiolas
Depois de retirada todas as aves das gaiolas, faz-se a higienizagcdo das mesmas na

maquina de lavagem de gaiolas (Figura 6). Nesta etapa ndo deve haver nenhuma ave dentro das
gaiolas. Para isso, o ultimo empregado da linha de pendura controla a velocidade da esteira e
pode interromper seu funcionamento caso ainda restem aves dentro das gaiolas ao final da linha

de pendura.

Figura 6 - nglenlza(;ao das gaiolas na maquma de Iavagem

Fonte: Elaborado pela autora, 2020.
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A higienizacdo ¢é feita através do mergulho das gaiolas em agua quente (70 °C) para
retirar as sujidades aparentes, como fezes, poeira e penas. Em seguida, numa maquina prépria
ocorre a lavagem das gaiolas por aspersdo com alta pressdo. A desinfeccdo € realizada por
imersdo em tanque com solucdo de sanitizante quaternario de aménio a uma concentragdo de
1%. Sequencialmente, as gaiolas sdo carregadas novamente no caminhéo ja higienizado. As
gaiolas utilizadas devem estar integras, ndo devendo apresentar danos fisicos capazes de causar

ou favorecer qualquer tipo de injuria ou lesdo as aves, além de terem tampa.

2.3 INSENSIBILIZACAO

De acordo com a Portaria n° 210 de 1998 (BRASIL,1998), a insensibilizacdo deve ser
feita, preferencialmente, por eletronarcose sob imersdo em liquido, cujo equipamento deve
dispor de registros de voltagem e amperagem e esta serd proporcional a espécie, tamanho e peso
das aves, considerando-se ainda a extenséo a ser percorrida sob imerséo.

A calibracdo do choque ndo é alterada de acordo com lote, peso ou idade de abate. O
que é feito € regular o recipiente da cuba para diferentes tamanhos de aves. N&o sdo acrescidos
sais a agua, preconizando-se a conducao de choque pela matéria organica presente. No inicio
do abate e ap0s os intervalos, quando a dgua esta limpa, aumenta-se a amperagem para aumentar
a condutividade elétrica. O nivel da agua é mantido automaticamente, bastando o funcionario
manter o nivelamento entre as duas extremidades da cuba e as aves ndo tocam em qualquer
parte do equipamento, evitando contusdes.

A cuba (Figura 7) tem comprimento de seis metros, sendo 4,8 metros de dgua e com
capacidade para 32 aves. O tempo de aplicacdo da corrente esta diretamente ligado a velocidade
da norea. Por padrdo, utiliza-se 8.880 aves/hora. Nestas condi¢des, ja se pré- determinou a
melhor eficiéncia de insensibilizacdo, levando em consideracdo o tempo, sendo de no minimo
quatro segundos na cuba.

O processo de insensibilizagédo foi realizado de forma correta quando a ave mostra o
pescoco arqueado, asas fechadas ao corpo, tremor involuntario constante no corpo e asas, olhos
abertos e pernas estendidas. Além disso, auséncia da respiracao ritmica, que se visualiza pela
auséncia da contracdo dos musculos abdominais. Rapidamente, iniciam-se 0s movimentos das
pernas e movimentos descoordenados das asas, auséncia de reflexos oculares e da terceira
palpebra na saida da cuba. A insensibilizacdo é considerada ineficiente quando a ave apresenta
tensdo no pesco¢o, movimento coordenado das asas, retorno da respiracdo ritmica e tentativa
de endireitamento na nérea (LUEDTKE et al., 2010).
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Fonte: Elaborado pela autora, 2020.

E de grande importancia o monitoramento do intervalo entre o tempo de atordoamento
e a sangria, o qual ndo deve ultrapassar 12 segundos (BRASIL, 1998), visto que a ave podera

se recuperar do processo de insensibilizacdo, estando consciente no momento da sangria.
2.4 SANGRIA

Através de um oculo (Figura 8a), as aves insensibilizadas passam da sala de
insensibilizacdo para a sala de sangria. A sangria é automatica atraves de disco e, caso ocorra a
passagem de alguma ave sem sangrar pelo disco de sangria, a mesma serd sangrada
manualmente pelo colaborador designado a fazer o repasse (Figura 8b), garantindo que nao

cheguem aves mal sangradas no tanque de escaldagem.

Figura 8: Saida das aves da cuba de insensibilizag&o (a) e repasse manual da sangria feita pelo
colaborador (b).
|

Fonte: Elaborado pela autora, 2020.
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Como forma de controle da eficiéncia da sangria automatizada, sdo avaliadas 300 aves
logo apds a passagem pelo disco da sangria. Admite-se que 4% das aves que passam pelo disco
ndo sejam sangradas nesta etapa. No entanto, existe um colaborador posteriormente ao disco
para realizar a sangria manual destas aves. Caso forem observadas mais de 4% de aves nédo
sangradas pelo disco, sdo realizados ajustes no equipamento para que, pelo menos, 96% das
aves que por ele passem sejam sangradas.

Para a sangria, faz-se uma incisdo préxima as vértebras cervicais seccionando-se 0s
vasos sanguineos (veias jugulares e artérias cardtidas), es6fago e traqueia, conforme

demonstrado na figura 9.

Figura 9 - Posicionamento correto da faca para sangria.
Esdfago Traqueia Veia‘.lugular
\ \ / / Artérias
A " 4 _xcarbtidas

Fonte: Fornecido pela empresa. Adaptado pela autora, 2020.

Todas as aves devem ser sangradas antes da entrada no tanque de escaldagem, através da
sangria automatica - na sua maioria - ou manual. Os equipamentos envolvidos no processo de
sangria automatizada sdo constantemente avaliados quanto a sua eficiéncia e sempre ha um
colaborador para fazer o repasse manual nas aves ndo sangradas mecanicamente.

Para controlar a eficiéncia da etapa de sangria, a cada lote sdo avaliadas 300 aves quanto
a presenca de aves mal sangradas. Esta avaliagéo é feita logo apos as depenadeiras, no local de
pré-inspecdo. A observacdo de aves mal sangradas obriga a realizacdo imediata de ajustes no
sistema de sangria automatizada e orientacdo dos funcionérios responsaveis pelo repasse
manual para correcdo do desvio. As agdes adotadas caso ocorra o desvio comegam com a
retirada das carcacas da norea apés as depenadeiras, realizada pelos funcionarios do repasse
que, imediatamente comunicam o encarregado ou responsavel do setor para tomada de agdes.
Na sequéncia ha o desdobramento conforme segue: a) incluir mais um funcionério na etapa de

repasse das aves apds sangria automatica (até o término do lote do avicultor); b) orientar
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empregado responsavel pelo repasse das aves ap0s sangria automatica; c¢) conferir altura do
disco de sangria.

De acordo com a IN n° 3 de 2000 (BRASIL, 2000a), na calha de sangria, logo apos a
seccdo dos grandes vasos do pescogo, ndo é permitida nenhuma operacado que possa envolver
mutilacdo das aves até que o sangue escoe 0 maximo possivel, sendo tolerada somente uma
nova estimulacéo elétrica com o objetivo de acelerar as modificacdes post-mortem.

O tempo total de sangria deve ser de, no minimo, trés minutos a fim de garantir a maxima
expulsdo de sangue. O tempo excessivo de sangria pode comprometer a qualidade do processo
de depenagem, j& que as aves entram em estado de rigor mortis e a forga de aprisionamento das
penas pelos foliculos aumenta (SARCINELLI et al., 2007).

A Portaria n° 210 de 1998 (BRASIL, 1998) traz que o sangue devera ser recolhido em
calha propria, de material inoxidavel ou alvenaria, totalmente impermeabilizada com cimento
liso, denominada “calha de sangria”. O sangue oriundo do abate das aves escoa diretamente por

meio de calhas para a fabrica de farinhas anexa a empresa, na qual é imediatamente processado.

2.4.1 Abate Halal
A palavra Halal significa licito, 0 mesmo que permitido. Alimentos designados “Halal”

sdo aqueles cujo consumo é permitido por Deus. Este ritual deve ser praticado com ética,
seguindo as Leis do Alcordo. Evocar o nome de Deus no ato da degola tem grande significado,
€ uma maneira de agradecer o alimento enviado por Deus, pedindo perdéo, ja que os animais
sdo sacrificados para garantir o sustento alimentar do ser humano e ndo por diverséo ou
sadismo.

A adocdo da técnica do Abate Halal é uma forma de conquistar os mercados do Oriente
Médio, pois o respeito a cultura e religiosidade faz com que a carne brasileira ganhe espaco
frente a outras industrias que ndo investem na realizacdo desse tipo de abate.

Os sangradores devem ser, preferencialmente, muculmanos. Estes podem ser cristaos,
contanto que sejam batizados em igreja catolica e que o processo de abate atenda aos requisitos
da jurisprudéncia islamica.

O rotulo deverd conter o nome do produto, numero do SIF, nome e endereco do
fabricante, do importador e do distribuidor, marca da fabrica, ingredientes, cédigo numérico
identificador de data, carimbo ou etiqueta para identificacdo Halal e pais de origem (ABIEC,
2016).



22

2.5 ESCALDAGEM E DEPENAGEM

Apobs passagem pelo tunel de sangria, as aves sdo direcionadas para a sala de
escaldagem, onde séo imersas em tanque metalico inoxidavel (Figura 10a) com fluxo continuo
de renovacao de agua. Essa etapa ¢ aplicada para facilitar a remocéo das penas das aves, além
de remover impurezas como 0 sangue da superficie externa. A temperatura da agua que se
trabalha no tanque de escaldagem é de, no minimo, 58°C e, no méximo, 62°C, uma vez que
temperaturas muito elevadas podem retirar a cuticula da pele, expondo a ave a mais
contaminacgdo, embora sejam mais efetivas na destrui¢do de bactérias. As aves permanecem no
tanque de escaldagem em torno de 60 a 75 segundos.

Ao sair do tanque de escaldagem, passam pelo depilador de sambiquira. Em seguida,
passam pelo processador de pés, cuja funcdo é de remocdo de calos. Logo apos, é feita a
depenagem em trés estagios. A depenadeira é mecanizada, com cilindros rotativos dotados de
dedos de borracha e chuveiros. Finalizada a depenagem, as aves passam por um “chuveirdo” e
em seguida é feito o repasse manual, para remocao de penas que possam ter permanecido nas
aves. Nesse momento, realiza-se a pré-inspecdo (Figura 10b), efetuada por funcionério do SIF,
sendo executada em 100% das aves. A finalidade € a retirada e condenagdo de aves com
possiveis problemas sanitarios e/ou contaminacdes, para evitar contaminagdo dos equipamentos
na evisceracdo. O funcionario utiliza um quadro abaco para quantificagdo das causas de
condenacéo, sejam elas parciais ou totais. As principais causas de condenacao sdo abscessos,
artrite, aspecto repugnante, caquexia, contusdes ou fraturas, dermatose, escaldagem excessiva,

neoplasia ou tumor, sangria inadequada e sindrome ascitica.

Fonte: Elaborado pela autora, 2020.
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Seguindo 0 processo, as aves que permaneceram na norea passam pelo arrancador de
cabecas. As cabecas sdo destinadas para a FSP atraves do sistema de calhas. As carcagas seguem
para o disco de pé, que consiste num cortador giratorio automatico. Os pés continuam na norea
de pendura e as carcacas passam para a norea de evisceracdo. O transferidor € automatico, para
evitar manuseio excessivo. Contudo, ha um funcionério que realiza a rependura de carcacgas que
possam ter caido durante esse processo.

Os pés gue continuaram na norea de pendura seguem para o tanque de escaldagem dos
pés, onde permanecem por, aproximadamente, 5 a 6 segundos numa temperatura de 58 °C para
retirada da pelicula amarela. Em seguida, vdo para a mesa de classificacdo, onde os funcionarios
classificam em: pés “A”, pés “B” ¢ pés para descarte (aqueles com fratura exposta,
encaminhados para FSP). De acordo com o manual de cortes para mercado externo da empresa,
pés classificados como “A” nao podem apresentar fraturas (expostas ou nao), cuticulas,
hematomas, rasgos, pigmentacdo e/ou exposi¢do da medula mais que o determinado. Ja os pés
classificados como “B”, ndo podem apresentar fraturas expostas, hematomas, cuticulas e/ou
calos pretos. Quando o calo é retirado manualmente pelos funcionérios, ele sempre sera
classificado como “B”, visto que pés padrao “A” nao podem ser alterados manualmente. No
entanto, um pé “B” s6 podera ter no maximo dois calos retirados manualmente (Figura 11).
Deve-se identificar o percentual de pés com calos nos lotes abatidos, para determinar possiveis

descontos financeiros dos produtos por falhas de manejo.

Figura 11 - P¢ classificado como “B” (a) e pé de descarte (b).
!

Fonte: Elaborado pela autora, 2020.
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2.6 EVISCERACAO

Através do oculo, as carcacas chegam a sala de evisceracdo, a qual apresenta
temperatura ambiente. O processo de evisceracdo é automatizado e conforme disposto na
Portaria n® 210 de 1998 (BRASIL, 1998), compreende as etapas de: cortes da pele do pescoc¢o
e traqueia, extracdo de cloaca, abertura do abddémen, eventracdo (exposi¢do das visceras),
inspecdo sanitaria, extracdo dos pulmdes, toilette (retirada do papo, eséfago, traqueia) e
lavagem final (externa e internamente).

As carcacas passam por um chuveiro de lavagem, seguindo para equipamentos
automaticos que realizam a extracdo de cloaca, abertura de abdémen e evisceragdo.
Posteriormente, ocorre uma inspecdo sanitéria realizada por funcionarios do SIF, retirada de
papo e traqueia, lavagem interna e externa e revisdo de 100% das carcacas para retirada de
contaminacgdo (PCC 2 B), seguindo para o pré-resfriamento.

Os coragbes sdo separados manualmente por funcionérios e transportados atraves de
“chute” para o setor de processamento de miudos, onde sdo resfriados em chillers separados e
apropriados com vazao minima de 1,5 litros de agua para cada quilo de produto. O produto sai
com uma temperatura de, no maximo, 7 °C, seguindo para a embalagem.

A moela é separada do pacote de miudos e limpa na maquina de moela. Apoés, é
encaminhada para o desengordurador e retirada da cuticula, seguindo para o resfriamento em
chiller com vazdo minima de 1,5 litros de 4gua para cada quilo de produto. O produto sai com

temperatura de, no méaximo, 7 °C, seguindo para embalagem.

2.7 PRE-RESFRIAMENTO

O pré-resfriamento é o processo de diminuigdo da temperatura das carcagas de aves,
imediatamente apds as etapas de evisceracao e lavagem. Este é realizado por sistema de imersao
em agua e/ou agua e gelo ou passagem por tanel de resfriamento, obedecidos 0s respectivos
critérios técnicos especificos (BRASIL, 1998).

Na unidade, o pré-resfriamento é efetuado através de imersdo em agua por resfriadores
continuos, tipo rosca sem fim, conhecidos como chillers. Nesse método de imersdo em agua,
utiliza-se primeiro um pré-chiller, chiller intermediario e depois um chiller final. O pre- chiller
serve para dar inicio ao resfriamento, limpeza e reidratacdo da carcaca e o chiller conclui esse
processo. Esta etapa leva em torno de 90 minutos, sendo que 15 a 20 minutos no pré-chiller, 20

a 25 minutos no chiller intermediario e 40 a 45 minutos no chiller final. No
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pré-chiller a temperatura da agua é de, no méaximo, 16 °C e vazdo minima de 1,5 litros/ ave. J&
a vazdo minima do segundo tanque é de 1,0 litro/ ave e no chiller final a temperatura é de, no
maximo, 4 °C e a vazdo minima de 1,0 litro/ ave. A temperatura da carcaca na saida do chiller
deve ser menor ou igual a 4 °C (mensurada entre a pele e 0 musculo). Ao cairem do chiller final,
as aves sdo rependuradas pela coxa, quando destinadas a sala de cortes A (Figura 12), ou pelo

pescoco, quando destinadas a sala de cortes B.

Figura 12 - Rependura aves na saida do chiller.

Fonte: Elaborado pela autora, 2020.

2.8 SALA DE MIUDOS

Nesta sala sdo recebidos todos os produtos de cortes condicionais, mitdos (coracao e
moela) e pés provenientes da sala de evisceracdo, ap0s classificacdo e lavagem. Os cortes
condicionais chegam a sala através de esteiras, caindo no chiller de cortes condicionais. Miudos
e pés chegam através de “chutes”, sendo direcionados para seus respectivos chillers.

Feito o resfriamento dos cortes condicionais, estes sdo transportados para a sala de
cortes, onde sdo processados, classificados, pesados e embalados. Miudos e pés, apos 8 a 17
minutos nos chillers de middos, saem destes e ja vdo para embalagem primaria. A temperatura
dos cortes condicionais, mitdos e pés na saida do sistema de resfriamento deve ser menor ou
igual a 7 °C (BRASIL, 2017).

2.9 SALAS DE CORTES

Existem duas salas de cortes denominadas sala A e sala B, sendo que em ambas ocorre

0 processamento dos mesmos produtos. A diferenga € que na sala A existem duas linhas de
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producdo, enquanto na sala B apenas uma. A temperatura nas salas de cortes ndo devera ser
maior que 12 °C.

A movimentacdo da carcaca se da através da ndrea para a remocgao dos cortes parciais.
A coxa direita é a primeira a ser removida e inserida na esteira da primeira mesa. A coxa
esquerda é removida em sequéncia e repassada para a esteira da segunda mesa de corte. Asas,
peito e filezinho séo retirados na ultima mesa. Assim que 0S cortes pousam na mesa Sao
realizados os cortes, remocao de pele e 0sso (se necessario) e classificacdo (mercado interno e
externo). Ao final da mesa, as pecas sdo separadas de acordo com o peso, embaladas
(embalagem primaria) e enviadas para o setor de embalagem secundaria. Além disso, estas salas
produzem matéria-prima que advém dos cortes principais (refile, medalh&o, cortes de peito e
coxa, almofadinha, pele e gordura) e também sdo enviados para o setor de embalagem
secundaria. Apds a remocao dos cortes, a carcaca e 0s residuos de carne das mesas sdo

encaminhados para a producdo de carne mecanicamente separada.

2.9.1 Carne Mecanicamente Separada (CMS)
De acordo com a IN n° 4 de 2000 (BRASIL, 2000b), entende-se por Carne

Mecanicamente Separada (CMS), a carne obtida por processo mecénico de moagem e separacao
de ossos de animais de agougue, destinada a elaboracdo de produtos carneos especifica. A
empresa destina o dorso das aves, cartilagem do peito, pescoco e retalhos da mesa de cortes de
peito para elaboracdo da CMS, ndo sendo comercializado de qualquer outra forma.

A sala de CMS esta localizada na sala de cortes A, onde a temperatura € menor ou igual
10°C, conforme exige a legislacdo. O dorso proveniente das salas A e B caem no silo de CMS,
onde ocorre a moagem e segue por tubulacdo para o tunel, onde cai nos contentores de 550kg.

A temperatura da CMS ¢ aferida a cada 10 minutos na troca de contentores, ndo podendo
ultrapassar 4 °C. Com relacdo a expedicdo, a CMS devera ser transportada resfriada, nos
contentores, em temperatura ndo superior a 4 °C e tempo nédo superiores a 24 horas. O sistema
de transporte devera seguir os principios de boas préaticas de manufatura, sendo que o material
em contato com a CMS podera ser plastico ou ago inox, previamente limpos e desinfetados. A
IN n° 4 de 2000 cita que se a CMS ndo for utilizada diretamente como ingrediente de um
produto carneo logo apds o processo de separacdo mecanica, a mesma devera ser refrigerada a

uma temperatura ndo superior a 4°C, por no maximo 24 horas.
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2.10 EMBALAGEM SECUNDARIA E TUNEL DE CONGELAMENTO

Os produtos das salas de cortes chegam no setor de embalagem secundéria para serem
transferidos de monoblocos para a embalagem secundaria. Em seguida, os produtos s&o
encaminhados para os tuneis de congelamento | e Il para reduzir a temperatura, com a tampa
da caixa aberta para aumentar a superficie de contato. As matérias-primas resfriadas séo
transferidas do monobloco para contentores e levados para a cAmara de estocagem.

Antes do tunel, o produto passa pelo sistema Move Weight System (MWS) que permite
a pesagem e o registro instantaneo das caixas dos produtos possibilitando o rastreamento do
produto quando necessario. Apos o tunel, o produto é paletizado, pesado, passado o strech e
encaminhado para a camara de estocagem.

Neste setor também esta localizado o PCC 4 Fisico, responsavel por detectar metais,
sendo que o limite de presenca de metais € igual a zero. Existem quatro detectores que possuem
alarme sonoro e visual. Assim que detectado, o material é segregado e realizado um
rastreamento da origem do objeto estranho.

Na unidade, existem dois tuneis de congelamento, nos quais a temperatura varia entre -
25 °C a -47 °C. Os produtos permanecem de 6 a 8 horas nos tlneis, objetivando atingir uma
temperatura de, no minimo, -18°C. O funcionamento do tunel é automatizado, sendo este
composto por linhas dispostas em colunas e, quando uma linha de produto se posiciona no tunel,
a outra é removida do mesmo para ser paletizada. A capacidade dos tuneis é de 8.000 kg ou 600
caixas por hora. Apés a entrada no tunel de congelamento é verificado o PCC 3 Bioldgico, que
tem como ponto critico o atingimento da temperatura de 4 °C em, no maximo, 4 horas desde a

sangria.

2.11 EXPEDICAO

A expedicdo é o setor encarregado da logistica e do controle da cAmara de estocagem.
S&o responsaveis por tudo que é despachado, pela organizacdo da carga e para onde vai de
acordo com o que foi requisitado pelo setor comercial na matriz da empresa.

Neste setor, os produtos passam pela verificacdo de temperatura antes de iniciar o
carregamento, sendo que a temperatura dos produtos é aferida para cada carregamento efetuado
e 0s produtos que ndo atingirem a temperatura de -18 °C (mercado externo), ndao séo carregados.
Nesta etapa, também ¢é verificada a temperatura das camaras dos veiculos sendo que para efetuar

o0 carregamento de produtos destinados ao mercado da Russia, a cAmara deve
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atingir a temperatura de -8 °C. Caso ndo atinja esta temperatura, o veiculo é substituido ou
somente serd carregado apds a camara atingir -8 °C. Esta verificacdo é realizada para cada
carregamento efetuado e registrada em formulario especifico.

A cémara de estocagem (Figura 13) possui capacidade de 2.400 toneladas e néo deve
ter paletes quebrados, embalagens e produtos no chdo, acimulo de paletes nos corredores e/ou

acumulo de gelo.

Figura 13 - Camara de estocagem.

el 'rr

Fonte: Elaborado pela autora, 2020.
2.12 FABRICA DE SUBPRODUTOS (FSP)

Localizada anexa ao frigorifico, a FSP é o local onde é realizado o processo de matéria-
prima originada unicamente do processo de abate, corte e desossa das aves abatidas na unidade,
ndo sendo processadas matérias-primas de outros abatedouros. Sdo processadas as partes do
frango improprias para consumo humano como penas, visceras, 0ssos, condenadas e descartes
do processo. Estas sdo enviadas por gravidade para o setor de Produtos Ndo Comestiveis, caindo
em peneiras rotativas. O sangue € enviado através de chute pneumatico para silo especifico.

Se ocorrer um excesso de matéria-prima, essas devem ser transportadas in natura em
veiculo fechado para industrializacdo fora do estabelecimento. Quando ocorrer algum desvio
no processo, a matéria-prima deve ser processada em, no maximo, 24 horas (interna ou
externamente). Caso esse tempo seja excedido, a mesma devera ser descartada e encaminhada
para incineragdo em empresa terceirizada autorizada.

Do processamento de penas e sangue € resultante a farinha de penas, e dos demais

residuos da industria sdo produzidos a farinha de visceras e o0 éleo de aves, que seréo
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utilizados na fabricacdo de racdo de animais ndo ruminantes. A IN n° 34 de 2008 (BRASIL,
2008) proibe em todo o territorio nacional a producéo, comercializacdo e utilizacao de produtos
destinados a alimentacdo de ruminantes que contenham em sua composi¢cdo proteinas e/ou
produtos gordurosos de origem animal.

A farinha de penas e a farinha de visceras sdo depositadas em silos distintos, sendo
expedida a granel e transportada até as fabricas de racéo e/ou venda para terceiros conforme a

demanda. O 6leo de aves é depositado em tanques especificos.
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3 ATIVIDADES COMO ANALISTA

Os analistas do controle de qualidade séo responsaveis por verificar 0 monitoramento
dos Programas de Autocontrole (PAC), realizados pelos funcionarios de cada setor do
abatedouro frigorifico. Os estabelecimentos devem dispor de programas de autocontroles
desenvolvidos, implantados, mantidos, monitorados e verificados por eles mesmos, contendo
registros sistematizados e auditaveis. Esses devem incluir o bem-estar animal, as Boas Praticas
de Fabricacdo (BPF), o Procedimento Padrdo de Higiene Operacional (PPHO) e a Anélise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

Durante o periodo de estdgio, acompanhou-se a atividade das analistas do CQ na
verificacdo do monitoramento dos PAC. Existem autocontroles que sdo comuns a todos 0s
setores da producdo, como: a) habitos higiénicos na entrada da producéo: verificacdo mensal;
b) habitos higiénicos nos setores: verificacdo quinzenal; ¢) PPHO durante o processo, com
verificagdo semanal; d) aguas residuais, com verificacdo semanal; e) Procedimento Sanitario
das Operac@es (PSO), com verificacdo semanal.

Outras verificacdes sdo especificas de cada setor. Por exemplo, na sangria e escaldagem,
faz-se semanalmente a verificacdo do bem-estar animal, onde se analisa a eficiéncia da sangria
automatizada, a auséncia de aves mal sangradas e, na saida da cuba de insensibilizagdo, a
auséncia de reflexo corneal espontaneo, pescoco arqueado, auséncia de movimentos

coordenados das asas e auséncia de respiracdo ritmica.

3.1 ANALISES DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE (APPCC)

Uma das principais ferramentas para garantir a inocuidade, qualidade e integridade dos
alimentos é a APPCC. Este programa abrange a prevencao dos perigos associados a producgéo
ou uso dos alimentos através da identificacdo de pontos que permitem o controle desses perigos
(FORSYTHE, 2002).

PCC ¢ a etapa na qual se pode aplicar um controle essencial para prevenir ou eliminar
um perigo a seguranca dos alimentos ou reduzi-lo a um nivel aceitavel. Além disso, é realizada
a verificacdo da aplicacdo de métodos, procedimentos, analises e outras avaliagcdes, somado ao
monitoramento para determinar o cumprimento do plano APPCC. Baseia-se na prevencao,
eliminacdo ou reducdo dos perigos em todas as etapas da cadeia produtiva (BRASIL, 1998),
podendo ser Biologico (PCC B), Quimico (PCC Q) ou Fisico (PCCF).
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Na agroindustria de realizacdo do estdgio, existem quatro pontos criticos de controle,
sendo estes: PCC 1 de risco quimico na recepc¢éo das aves, PCC 2 de risco bioldgico na saida
da evisceracao, PCC 3 de risco biologico do atingimento da temperatura de 4 °C em 4 horas e
0 PCC 4 de risco fisico de deteccdo de metais.

Algumas das tarefas durante o periodo de estagio na empresa, eram a validacdo do
APPCC de tempo e temperatura dos produtos resfriados e congelados (PCC 3) e do detector de
metais (PCC 4).

3.1.1 PCC 3 Bioldgico
Este PCC foca na reducdo do risco de contaminacdo biolégica ocasionada pela

manifestacdo de microrganismos em temperaturas superiores a 4 °C quando o alimento fica
exposto por mais de 4 horas. Para tal, uma vez por turno é feito o0 monitoramento do tempo que
0 produto leva para atingir 4 °C no interior do tunel de congelamento, a partir da etapa de
sangria, seja ela pelo disco de corte ou sangria manual. Para isso, monitora-se o0 binémio tempo
X temperatura atraves do termometro data logger.

Jé a verificagcdo que avalia 0 monitoramento é feita semanalmente para cada turno de
producdo, sob responsabilidade de um analista do CQ. Este € realizado examinando se a forma
de monitoramento, frequéncia, registro, acdo corretiva e verificacdo da acdo corretiva estdo
sendo realizados conforme descrito no plano de APPCC.

A validacdo deste PCC é feita a cada seis meses verificando o tempo total de processo
de todos os produtos da unidade. Tais tempos levam em consideracdo o tempo transcorrido da
passagem do frango pelo disco de corte (sangria) até a entrada do produto nos tineis de
congelamento ou cdmara, e 0 tempo transcorrido entre a entrada do produto no tdnel até atingir
4 °C num tempo ndo superior a 4 horas, O estudo também aponta quais sdo 0s produtos mais
criticos, ou seja, que possuem um tempo maior para atingir 4 °C.

Para tal, considera-se a velocidade normal de abate, ou seja, velocidade de norea de
8.880 frangos/ hora do disco da sangria até entrada no sistema de pré-resfriamento. Para esta
analise, dividiu-se em etapas o0 processo de cada produto, como demonstrado no exemplo da
tabela 2.
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Tabela 2 - Exemplo de tomada de tempo de processo da validacéo do PCC 3 para coxa e
sobrecoxa sem 0sso, com pele, em pacotes de dois quilogramas.

Observacdo de tomada de tempo Tempo
Sangria até pré-resfriamento 00:10:54
Pre-resfriamento 01:39:08
Esteira rependura, pré-resfriamento até cubasala A  00:01:42
Cuba final esteira 00:02:15
Classificar, embalar seis pacotes e levar até esteira 00:09:57
Esteira para embalagem secundaria 00:01:12
Embalagem secundaria até entrada tunel | 00:01:48
Pausa (NR 36) 00:15:00
Total de tomada de tempo observado 02:18:28

Fonte: Manual de validagéo do PCC 3.

Além das tomadas de tempo, verificou-se a temperatura dos produtos através do
termdmetro data logger. Desta forma, conseguiu-se apontar quais sdo os produtos mais criticos,
ou seja, aqueles que levam mais tempo para atingir 4 °C de cada grupo: cortes, matéria-prima
resfriada, matéria-prima congelada, middos e pés, e CMS (Tabela 3).

Tabela 3 - Produtos criticos da validacdo do PCC 3, divididos em grupos e produtos, com seus
respectivos tempos de processamento.

Grupo Produto Tempo de
processamento

Cortes Coxinha da asa bandeja 02:52:38

Matéria-prima resfriada  Recorte medalhdo 02:59:52

Matéria-prima congelada Gordura 02:41:00

Mildos e pés Coracdo (bandeja ou pacote) 01:26:28

CMS CMS em bolsa 02:46:36

Fonte: Manual de validagéo do PCC 3.

Através da determinacdo dos produtos mais criticos de cada grupo, sdo realizados
monitoramentos diarios para o grupo dos cortes, mitdos e pés, e matéria-prima congelada. S&o
realizados monitoramentos diérios - uma vez por turno - para o grupo do CMS e matéria- prima
resfriada. Em caso de ndo-conformidade no tempo de processo (i.e. exceder 4 horas), o produto
devera ser segregado. Sequencialmente, sera realizada analise microbioldgica para atestar que

esta apto para 0 consumo.

3.1.2 PCC 4 Fisico
Este PCC tem como objetivo comprovar a eficiéncia dos detectores de metais,

assegurando o bom funcionamento do equipamento e a seguranc¢a dos alimentos produzidos.

Para tal, testes foram realizados no setor de embalagem secundaria, onde se localizam os dois
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detectores de metais de produtos congelados (Figura 14) e o de matérias-primas resfriadas, e na
sala de resfriamento de CMS, onde se localiza o detector de CMS resfriado acondicionado em

contentor.

Fonte: Elaborado pela autora, 2020.

Os produtos foram subdivididos em grupos com caracteristicas semelhantes como

peso unitario e peso total, quantidade de pacotes e tipo de caixa (Tabela 4).

Tabela 4 - Grupos formados de acordo com o tipo de material para a realizacdo do PCC 4 Fisico.

Grupo Material
1 interfolhados 15kg/caixa — mercado externo
2 interfolhados 15kg/caixa — mercado interno
3 bandejas de 1kg — contendo 12kg/caixa
4 pacotes de 1kg — contendo 15/kg caixa
5 pacotes de 1kg — contendo 16kg/caixa
6 pacotes de 2kg — contendo 12kg/caixa
7 pacotes de 15kg/saco
8 matérias-primas, congelados — contendo 20kg/saco
9 pacotes de 6kg — contendo 12kg/caixa
10 matérias-primas, resfriadas — contendo 20kg/saco
11  CMS resfriado acondicionado em contentor

12 pacotes de 7,5kg — contendo 15kg/caixa
Fonte: Elaborado pela autora, 2020.

Para realizagdo dos testes, foram utilizados trés corpos de provas compostos de materiais
(ferroso, ndo ferroso e ago inoxidavel) e dimensdes diferentes. Estes, eram inseridos nos quatro
cantos superiores e inferiores, também no centro superior e inferior e no interior de produtos

em que era possivel inserir 0s corpos de prova entre as pecas (Figura 15).
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Figura 15 - Desenho esquematico da disposicdo dos corpos de prova na caixa de produtos.

Fonte: Manual de validagdo do PCC 4.

No detector do produto CMS resfriado (Figura 16), onde o produto passa por tubulagao
na parte interna do detector, ndo é possivel inserir os corpos de prova junto ao produto. Dessa
forma, corpos de prova foram inseridos em varios pontos do campo magnético do aparelho a
fim de explorar todos 0s pontos possiveis e sensiveis do aparelho.

Figura 16 - Detector de CMS resfriado com corpo de prova.

Fonte: Elaborado pela autora, 2020.

Pode-se avaliar o desempenho dos quatro detectores de metais na linha de produgéo,
sendo que o resultado final do acompanhamento e dos testes para validagdo de deteccdo de
metais foi satisfatorio, visto que em todos os testes os detectores de metais mostraram-se
eficientes. Para todos os produtos testados e para os corpos de prova introduzidos a estes
produtos houve a deteccdo do metal atraves de sinalizacdo em todos os produtos e posices
testadas. Apds o término dos testes, 0s produtos foram novamente repassados pelo detector de

metal e seguiram o processo normal.
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3.2 PROCEDIMENTO PADRAO DE HIGIENE OPERACIONAL (PPHO)

O PPHO é um dos programas de autocontrole exigidos de uma industria de alimentos e
um dos elementos de verificagéo oficial do SIF, que deve ser implementado e monitorado pela
prépria empresa (BRASIL, 2017). Este visa estabelecer a forma rotineira pela qual o
estabelecimento industrial evitard a contaminacao direta ou cruzada e a adulteracdo do produto,
preservando sua qualidade e integridade por meio da higiene antes, durante e depois das
operacdes industriais.

De acordo com o RIISPOA (BRASIL, 2017), as instalagdes, 0s equipamentos e 0S
utensilios dos estabelecimentos devem ser mantidos em condi¢des de higiene antes, durante e
apos a realizacdo das atividades industriais. Desta forma, o PPHO pré-operacional abrange os
procedimentos de limpeza e sanitizacdo executados antes do inicio das atividades do
estabelecimento. Incluem desde a higienizacao realizada apds o encerramento da producéo, até
as atividades imediatamente anteriores ao inicio das mesmas, sendo um turno de trabalho
exclusivo. O PPHO operacional inclui a limpeza e sanitizacdo de equipamentos e utensilios
durante a producdo e nos intervalos entre turnos, inclusive nas paradas para descanso e
refeicoes.

Todos os manuais elaborados pela empresa devem conter exatamente a descricdo do que
é realizado na pratica e vice-versa. Portanto, a cada alteracdo de procedimentos, processos ou
produtos, o manual deve ser revisado e atualizado.

Durante o periodo de estagio, as atividades de revisao do manual de PPHO operacional
foram acompanhar os procedimentos durante o processo, avaliando se estavam de acordo com
0 descrito no manual. Além disso, foi realizado a comparacdo dos formulérios de
monitoramento e verificacgdo de PPHO com as descricdes do manual, verificando se ha
divergéncia de informacao entre os documentos. Todas as alteracfes eram inseridas no Quadro
de Alterac6es no final do manual e era definido o nimero da revisdo, para posteriormente ser

aprovado pela supervisora da qualidade.
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4 CONCLUSAO

Aves saudaveis, juntamente com os processos de abate com higiene e inspecao, resultam
em uma carne de frango segura e saudavel.

Os conhecimentos adquiridos em sala de aula durante a graduacdo foram de grande
importancia no decorrer do periodo de estagio, agregando conhecimento complementar ao que
era visto em prética.

Além de uma experiéncia com o campo de trabalho, o estagiario tem a oportunidade de
aprimorar o contato com a realidade da agroindustria brasileira, desenvolvendo também o

relacionamento com pessoas do ramo.
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APENDICES

APENDICE A - Sintese da carga horaria semanal
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Periodo Horas Setor Atividade
12 a 14/02 06 Geréncia Integracao
12 Pendura Acompanhamento
17 a 21/02 06 Sangria Acompanhamento
06 Escaldagem Acompanhamento
12 Evisceragdo Acompanhamento
06 Pré-resfriamento Acompanhamento
26 a 28/02 12 Salas de cortes Acompanhamento
06 Embalagem secundaria e Expedicéo Acompanhamento
02 a 06/03 30 Embalagem Secundaria Validagdo PCC 3
09 a 13/03 06 Sala de resfriamento CMS Validagdo PCC 3
12 Sala CQ Revisdo Manual PCC 3
12 Sala CQ Organizacao do setor
16 a 20/03 18 Rotulagem Acompanhamento
12 Pré-resfriamento e Sala de miudos Acompanhamento
23/03 a 17/04 114 Home office Revisdo de manuais
20/04 a 08/05 78 Producéo Validacdo PCC 4
11 a 15/05 18 Sala CQ Revisdo Manual PCC 4
12 Salas de cortes Acompanhamento
18 a 22/05 12 Pendura e Insensibilizagdo Acompanhamento
06 Sala CQ Organizacéo do setor
12 Producéo Revisdo Manual PPHO
25 a 29/05 30 Geréncia Semana da Qualidade
01 a 05/06 30 Producéo Revisdo Manual PPHO
08 a 12/06 06 Sala CQ Organizacdo de
planilhas
06 Producéo Revisdo Manual PPHO
18 Producéo Acompanhamento
15/06 06 Sala CQ Revisdo de manuais
TOTAL 504 - -




