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RESUMO

O estagio curricular supervisionado obrigatdrio foi realizado na filial n® 501
da empresa Bonasa S.A localizada na cidade de Aguiarnépolis no estado do
Tocantins, na area da garantia da qualidade sob supervisao da coordenadora da
area, a Médica Veterinaria Fernanda Alcantara e sob orientagcdo da prof.2 Dr.2
Silvia Minharro Barbosa. O estagio ocorreu no periodo de 06 de marco a 25 de
maio de 2016, totalizando 400 horas. Durante o periodo de estagio foi
acompanhado todo processamento e rotina industrial do abatedouro de aves,
participando do processo de integragao na contratagéo de novos colaboradores
com treinamento de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) realizado pela equipe
da Garantia de qualidade. A rotina dos monitores da Garantia de Qualidade é
sempre supervisionada pela coordenadora da Qualidade e acompanhados para
aperfeicoamento profissional. O relatério de estagio supervisionado tem como
objetivo explanar todas as atividades realizadas durante o periodo, podendo ser

complementado e/ou comparado com informacdes encontradas na literatura.

Palavras chaves: frangos de corte. programas de autocontrole. Avicultura.

qualidade.



ABSTRACT

The obligatory supervised curricular internship was carried out at the subsidiary
number 501 of the company Bonasa SA located in the city of Aguiarnopolis in the
state of Tocantins, in the area of quality assurance under the supervision of the
coordinator of the area, the Veterinary Medicine Fernanda Alcantara and under
the guidance of prof.2 Dr .2 Silvia Minharro Barbosa. The stage available from
march 6 to may 25, 2016, totaling 400 hours. During the internship period, all the
processing and industrial routine of the poultry slaughterhouse was followed,
participating in the process of integration in the hiring of new employees with
Good Manufacturing Practices (GMP) training carried out by the Quality
Assurance team. The routine of quality assurance monitors always supervised by
the quality coordinator and monitored for professional improvement. The
supervised internship report aims to explain all the activities carried out during
the period, and can be complemented and / or compared with information found
in the literature.

Key words: broilers. Self-control programs. Poultry farming. quality.
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1. INTRODUCAO

A avicultura no Brasil vem ganhando cada vez mais espa¢o no mercado
alimenticio, destacando-se no mercado internacional de carnes. Desde 2011 o
Brasil € considerado o maior exportador mundial de carne de aves e tornou-se o
0 segundo maior produtor na cadeia no ano de 2015 com uma producdo de
13,146 milhdes de toneladas perdendo apenas para os Estados Unidos (SOUZA,
2016; OLIVEIRA, 2016).

A eficiéncia desse setor se deve por diversos fatores, tais como: avanco
no melhoramento genético, nos fatores de nutricdo, sanidade, manejo,
investimentos tecnoldgicos e avancos na producdo integrada como um todo
(RODRIGUES, 2014).

De forma geral a carne de frango fornece 0s nutrientes necessarios a
saude humana e trata-se de um alimento completo e de valor acessivel, além de
ser uma carne de facil preparo e rapida digestdo, o que satisfaz os consumidores
que presam por um alimento de qualidade e de valor acessivel a populacéo
(SILVA, 2001).

Em marcgo de 2017, veio ao conhecimento do publico a “ Operagao Carne
Fraca”, uma operacgao deflagrada pela policia federal sobre supostas suspeitas
de irregularidades em produtos de origem animal. Com grande repercussao de
carater midiatico entre os consumidores do mundo inteiro, deixou todos ainda
mais preocupados e exigentes por alimentos de boa qualidade e de procedéncia
idonea (VIEIRA, 2017).

Com o crescente consumo de carne de frango e aumento das exigéncias
do consumidor, o controle da qualidade do alimento oferecido a populagéo torna-
se imprescindivel e deve ser realizada ao longo de toda cadeia produtiva, desde
a qualidade da matéria prima até o produto final (CROCHEMORE; ZANUSSO,
2017).

Com o passar dos anos, 0 meédico veterinario deixou de ser referéncia
apenas na saude dos animais, passando a atuar também como promotor da
saude humana, e possuir papel central quando se pensa em seguranca e
gualidade alimentar (SANTOS et al., 2007).



O estéagio realizou-se no abatedouro de aves e coelhos filial n°® 501 da
empresa Bonasa Alimentos S.A em Aguiarnépolis, no estado do Tocantins,
Brasil, por se tratar de um frigorifico referéncia na regido. A area entao escolhida
para realizacdo do estagio foi Garantia da Qualidade, por se tratar de uma area
de suma importancia na producdo de alimentos in6cuos sem risco a saude do
consumidor.

O estagio supervisionado obrigatorio consiste em uma exigéncia para
obtencao do titulo de Médica Veterinaria da Universidade Federal do Tocantins
juntamente com apresentacao e relatdrio do estagio supervisionado. Assim, sob
a supervisdo da Médica Veterinaria e coordenadora da Garantia de Qualidade
da empresa Bonasa Alimentos S.A, Dr.2 Fernanda Alcantara, o estagio foi
realizado, no periodo de 06 de margo a 25 de maio do corrente ano, totalizando
uma carga horéaria de 400 horas.

2. DESCRICAO GERAL DO LOCAL DE ESTAGIO

A empresa Bonasa S.A esta localizada no loteamento Estreito 01 na
cidade de Aguiarnopolis no estado do Tocantins, atuando desde 2007 na cadeia
produtiva de frangos de corte, fabricagcdo de racdo, abate, processamento e
comercializacdo de alimentos refrigerados. Com uma estrutura de 13.461,15m?
(Figura 01 e 02) na planta industrial e capacidade de abate de 160.000 mil aves
ao dia.

O horério de funcionamento era dividido em dois turnos, onde o setor de
abate tinha suas atividades iniciadas as 05h da manha e o de cortes as 06h30
min, de segunda-feira a sexta-feira. No periodo do estagio a empresa contava
com cerca de 700 funcionarios que realizavam o abate de 60 mil aves por dia,
em parceria com aproximadamente 88 produtores integrados.

A equipe da Garantia da Qualidade atualmente é composta por uma
coordenadora, uma assistente e onze monitores do processo. A divisdo das
atividades de supervisdo funciona de forma setorizada, onde o monitor
responsavel pelo setor possui a responsabilidade de monitorar e assegurar a

qualidade final do produto.



Figura 01: Vista area da planta industrial da empresa Bonasa Alimentos, Aguiarnépolis 2017.

Fonte: www.tocnoticias.com.br

Figura 02: Fachada da planta industrial da empresa Bonasa Alimentos, Aguiarnépolis 2017.

Fonte: www.tocnoticias.com.br



3. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS DURANTE O ESTAGIO

O estagio na empresa Bonasa S.A foi iniciado com uma breve explanacéo
do trabalho da equipe, da rotina e das atividades, em seguida uma visita a planta
industrial e apresentacéo dos setores e do processamento da carne de ave.

Em seguida foram aplicadas as diretrizes das Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF) como objetivo de conscientizar da importancia de se
estabelecer boas praticas e habitos higiénicos na industria alimenticia garantindo
a seguranca dos alimentos.

Um integrante do Servigco Especializado em Engenharia de Seguranca e
em Medicina do Trabalho (SESMT) proferiu uma palestra sobre alguns pontos
relacionados a seguranca no trabalho e sobre o uso de equipamentos de
protecao individual (EPI).

Durante o0 periodo de estagio permitiu-se acompanhar todo
processamento e rotina industrial do frigorifico de aves, participando do processo
de integracdo na contratacéo de novos colaboradores com treinamento de Boas
Praticas de Fabricacao (BPF) realizado pela equipe da Garantia de qualidade.

As atividades desempenhadas pelos monitores da garantia da qualidade
eram acompanhadas durante o periodo de estagio e passavam sempre por
supervisdo da coordenadora da qualidade. O relatorio de estagio supervisionado
tem como objetivo explanar todas as atividades realizadas durante o periodo,
podendo ser complementado e/ou comparado com informagdes encontradas na

literatura.
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Figura 03: Esquema representativo do Fluxograma de Aves.

3.1.2 Recepcgéo

Os caminhdes carregados com as aves chegavam ao patio da empresa e
eram direcionados a area de descanso (Figura 04) onde antes do abate o monitor
da garantia da qualidade e auxiliar da inspecéo federal realizavam a verificacédo
documental necessaria para dar inicio ao abate.

Contendo as informacdes sanitarias de resultados dos ensaios
laboratoriais para Salmonella spp., vacinacdo do lote, administracdo de
medicamentos e periodo de caréncia, o Boletim Sanitério (BS) era o primeiro a
passar por conferéncia.

A Guia de Transporte Animal (GTA) era outro documento a ser verificado,
um documento federal e oficial requisitado para o transporte e a comercializacao
de animais no pais, onde neste documento estavam identificados o nimero do
lote, nome do produtor, quantidade de aves, entre outros.

Um terceiro documento também entrava na lista de verificacdes antes do

abate, a Ficha de Acompanhamento do Lote (FAL), onde neste continham as



informagbes de alojamento, idade das aves e ainda administracdo de
medicamentos.

Verificados os documentos, o auxiliar da inspecao federal realizava a
inspecdo Ante mortem para identificacdo de possiveis alteracdes clinicas nas
aves, caso estivesse tudo conforme, o abate era entdo autorizado. As aves que
apresentavam algum sinal caracteristico de doenca eram encaminhadas a sala
de necropsia para que pudessem ser necropsiadas e avaliadas. Em seguida

essas aves eram descartadas.
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Figura 04: Galp&o de descanso dos caminhdes.

O tempo de jejum possui seu inicio com a retirada da alimentagdo na
granja até o momento de abate das aves no abatedouro e para alguns autores
esse periodo deve ser de 8 a 12 horas para evitar perdas econdmicas das
carcacgas (GARCIA et al., 2008).

O jejum é uma etapa pré-abate importante, para que aconteca o total
esvaziamento do trato digestivo das aves e a nao contaminacao bioldgica das

carcacas durante o abate. Contudo as aves ndo devem ser submetidas a longos



periodos de jejum, porque iniciam um processo de desidratacdo da ave, gerando
perdas qualitativas e quantitativas as carcacas (GARCIA et al., 2008).

O transporte é outra fase importante no manejo pré-abate das aves. As
distancias percorridas pelos caminhdes, as condigcbes das estradas e as
condicdes climaticas séo situacdes que podem estressar as aves, comprometer
o bem-estar animal e influenciar diretamente na qualidade da carne. Dessa
forma, planejar o transporte desses animais € fundamental para garantir melhor
conforto e condi¢des favoraveis as aves durante o caminho a percorrer até o
abatedouro (RUI; ANGRIMANI; SILVA, 2011).

Para o descarregamento das aves, o acesso dos caminhdes acontecia
pela plataforma de recepc¢éo na altura da carroceria dos caminhdes por meio de
um elevador mével. Cada caminhdo possuia capacidade de 510 gaiolas
plasticas, com quantidade de 7, 8 ou 9 aves por gaiola, totalizando 3.570, 4.080,
4.590 aves respectivamente por cada caminhdo a depender do peso, a fim de
assegurar o bem-estar. Para maior seguranca das aves, a integridade das
gaiolas € importante para que estas chegassem tampadas e evitar que as aves
pulassem para fora ocasionando problemas como fraturas.

Desempilhadas uma a uma as gaiolas eram colocadas na esteira
transportadora e direcionadas a area de pendura (Figura 05).

Durante a pendura, as aves eram retiradas das gaiolas pelas canelas e
penduradas a nérea pelos pés. Os colaboradores devem ter cuidado ao pendurar
as aves, para ndo usar de forca excessiva e evitar estressa-las de maneira a ndo
induzir a formacao de fratura e hematomas que influenciassem na qualidade final
da carcaca (Figura 06).

O tempo entre a pendura e o atordoamento varia em funcdo da

velocidade de abate, devendo ser de quarenta a sessenta segundos.



Figura 05: Descarregamento das gaiolas.
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Figura 06: Pendura das aves na nérea.

Para lavagem das gaiolas e higienizacdo dos caminhdes, ap0s
descarregamento das aves, as gaiolas vazias seguiam para a lavacao
automatica das mesmas, passando por trés estagios, sendo estes: pré-enxague,
lavagem e sanitizacdo em area separada da pendura.



Apbs o descarregamento e para liberacdo dos caminhdes, estes seguiam
para higienizacdo e sanitizacdo em rampa de lavacdo propria e s6 depois
carregados com as gaiolas vazias. Um certificado de lavacéo e desinfeccao era

emitido a cada caminh&o higienizado.

3.1.3 Atordoamento (Insensibilizacéo)

Por meio da técnica de eletronarcose (imersdo em agua quente com
corrente elétrica) as aves passavam por uma cuba de insensibilizacdo onde
ficavam mergulhadas por cerca de 7 segundos para que houvesse
insensibilizagdo das mesmas. Ao sair da cuba e monitoradas por um monitor da
garantia da qualidade, eram avaliados 0s sinais importantes para assegurar total
inconsciéncia das aves, como 0 encurvamento do pescoco, auséncia de reflexo

ocular e de cloaca.

3.1.4 Sangria

ApoOs sairem da cuba de insensibilizac&o, as aves recebiam corte manual
uma exigéncia do chamado abate “Halal” exigido por paises islamicos, feito por
assistentes de producao utilizando facas que eram trocadas a cada 30 minutos.

A sangria realizada pela sec¢édo dos grandes vasos do pescoco, deveria
ser rapida e completa para houvesse total escoamento sempre respeitando as
normas legais especificas. O gotejamento das aves acontecia superior a trés
minutos como o previsto pela Portaria n® 47, de 19 de marco de 2013 garantindo

a gqualidade microbioldgica da carcaca (BRASIL, 2013).

3.1.5 Escaldagem e Depenagem

Para realizacdo da escaldagem das aves, estas eram imersas em um
tanque de escaldagem com temperatura de 54 a 65°C (graus Celsius), onde
permaneciam por uma volta completa no tanque, em seguida as eram
direcionadas pela nérea para a retirada automéatica das penas.

A remocao das penas era realizada de forma automatica por meio de trés

maquinas depenadeiras com dedos de borracha e ao final delas um assistente
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de producédo ficava no repasse de penas a fim de garantir que 100% das
carcacas estivessem totalmente depenadas.

O corte de cabeca era realizado por uma maquina logo apos o repasse de
penas, em seguida ocorria o corte automatico dos pés, que apos serem cortados
eram direcionados a outra nérea e levados ao tanque de escaldagem de pés
para retirada dos residuos e da pelicula amarela. ApGs passada essa etapa do
processo ocorria o transpasse das carcacas para uma norea de plastico que as

levavam ao setor de evisceracao.

3.1.6 Evisceracéo

Levadas pela nérea as carcacas seguiam ao chuveiro para higienizacao
das mesmas e eram encaminhadas ao setor de evisceracado, passando por toda
magquinaria a fim de realizar a retirada total das visceras. Seguindo as fases de:
retirada de cloaca, abertura abdominal, eventracdo das visceras, linha de
inspecéo federal, retirada de miudos, linha de inspecéao final.

Os miudos coracdo e figado seguiam por tubulacdo para chillers
(resfriadores) individuais com &gua e gelo localizados no setor de cortes
permanecendo cerca de 20 minutos até atingirem a temperatura de no maximo
4°C. Ja as moelas, passavam primeiramente por uma maqguina para abertura e
depois era feito a limpeza das moelas por assistentes de producéo para retirada
da pelicula amarela. Apds limpeza as moelas também seguiam por tubulacao
para o chiller de moela.

Os pés eram selecionados por assistentes de producao e encaminhados
por meio de tubulacdo individual para o chiller de pés, apds o resfriamento os
pés eram classificados de acordo com suas caracteristicas em pé A e pé B por
outros assistentes de producdo, a diferenca entre eles esta na total auséncia de
fraturas expostas em pés tipo A, o que era permitido em pés do tipo B.

Depois de realizados todos 0s processos de evisceragdo as carcacas
passavam por um chuveiro final, tanto para lavagem externa quanto interna, na
intencao de eliminacéo de todos os residuos presentes nas carcacas e também
para higienizacdo das mesmas antes de seguirem para o setor de pré-

resfriamento.
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3.1.7 Resfriamento

Sabendo-se que as condicbes sanitarias das aves durante o abate
influenciam diretamente na qualidade microbioldgica da carne de frango, por se
tratar de uma carne suscetivel e que propicia condi¢des favoraveis a proliferacao
de microrganismos e aos processos de deterioracdo, condi¢cdes favoraveis e
medidas rigorosas devem ser adotadas desde o abate até a saida do produto
final para garantir a qualidade microbiologica da carne (GALHARDO et al., 2006).

No sistema de pré-resfriamento, o fluxo continuo de agua, o sistema de
contracorrente, cloracdo e a temperatura da agua sao alternativas encontradas
para reduzir 0S microrganismos contaminantes presentes nas carcacas
(GALHARDO et al., 2006).

As carcacas chegavam ao setor de pré-resfriamento com temperatura
cerca de 35 °C onde caiam em um primeiro resfriador na qual denomina-se de
pré-chiller 1 em seguida as carcacas caiam no pré-chiller 2. Ambos os pré-
chillers continham agua e gelo e a temperatura de no maximo 16°C e vazao de
1,5 litros/ave assim como o tempo de permanéncia de 30 minutos para os dois
como previsto na portaria 210 de 10 de novembro de 1998.

Por meio de uma esteira as carcacas eram transferidas ao chiller, que
continha agua e gelo na temperatura de no maximo 4°C com uma vazéao de 1,0
litros/ave.

As carcacas ap0s sairem do chiller por meio de pas giratérias caiam na
esteira de rependura e eram novamente penduradas na nérea por assistentes
de producao para seguir a sala de cortes. Ao sairem do resfriamento as carcacas
deveriam atingir no maximo 7 °C, sendo permitido até 10 °C para congelamento
imediato. Até chegarem ao setor de cortes, as carcagas gotejavam 2 minutos e
52 segundos como previsto no Programa de Autocontrole da empresa.

Durante o processo de evisceragao as carcagas que sofressem alguma
contaminacdo (Biliar, gastrica ou fecal), estas eram retiradas da norea e
direcionadas ao Departamento de inspecao final (DIF), onde eram realizados
cortes para rejeicdo parcial, sendo posteriormente encaminhadas ao chiller
especifico até atingirem a temperatura inferior a 7°C e depois encaminhadas a

sala de corte para respectivas esteiras.
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3.1.8 Cortes

Atuando com duas linhas de cortes, uma manual e outra automatica. Os
cortes realizados eram: peito, coxa sobrecoxa, frango a passarinho, asa, coxinha
da asa, meio da asa, ponta da asa, filezinho (sassami) e sambiquira, sendo cada
corte transportado por uma esteira transportadora. A temperatura ambiente da
sala deve estar no maximo 12 °C e os produtos ndo devem ultrapassar os 7 °C,
para que mantenham suas caracteristicas fisico-quimicas, microbiologicas e
sensoriais.

Na sala de cortes eram produzidos ainda: frango desossado (shawarma),
sobrecoxa desossada sem pele, coxa e sobrecoxa desossada com pele,
linguica, marinados. A carne que sobrava na carcaga era encaminhada para a

producdo de Carne Mecanicamente Separada (CMS).

3.1.9 Embalagem Secundéria

Apébs embalados primariamente no setor de cortes, os produtos seguiam
para o setor de embalagem secundaria onde eram embalados em caixas de
papeldo respectivas a cada produto, pesadas e seguiam pela esteira até o tanel

de congelamento.

3.1.10 Expedicao

O tunel de congelamento possuia temperatura de 24 °C negativos e 0s
produtos permaneciam por 24 horas no tunel para atingir a temperatura ideal. As
caixas com os produtos eram retiradas do tunel e passavam por uma seladora,
na sequéncia eram empilhadas em pallets e envoltas por um plastico filme
(Figura 07) e entdo encaminhadas a camara de estocagem com capacidade de
740 toneladas.

Para dar inicio ao carregamento era necessario a liberacdo dos
containers, o qual era realizada por um monitor da garantia da qualidade e um
auxiliar da inspecao federal. Estes eram avaliados quanto a limpeza, integridade

do container, auséncia de odores e afericdo da temperatura, devendo estar 18°C



13

negativos ou mais frio. Quando a temperatura fosse atingida o carregamento era
realizado, caso contrario esperava-se o container atingir a temperatura ideal para
entdo dar inicio ao carregamento (Figura 08).

Para mercado externo, deve ser de no minimo 18°C negativos enquanto
que, para mercado interno de 12°C negativos. Caso 0s produtos ndo estivessem
na temperatura ideal eles deveriam retornar a camara e aguardar novo
carregamento.

Nesta etapa (carregamento) encerra-se o fluxograma de producéo da
empresa Bonasa S/A e serd mencionado neste relatério sobre outros assuntos

igualmente importantes.

3.1.11Subprodutos

Na fabrica de farinha e Oleos (FFO) eram processados as visceras,
sangue e penas, obtendo ao final a farinha de visceras e 6leos e farinha de
penas. Estas eram destinadas a fabrica de racdo para serem utilizadas como
componentes da racao.

Figura 07: Produtos durante a paletizacéo.
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Figura 08: Colaboradores durante o carregamento de um container.

3.2 PROGRAMAS DE AUTOCONTROLE

No ano de 2016 a producéo de carne de frango brasileira chegou a 13,6
milhdes de toneladas, dando ao Brasil o titulo de segundo maior produtor
mundial de carne de frango, segundo o Departamento de Agricultura dos
Estados Unidos (USDA), ficando atras apenas dos Estados Unidos (FRANCO,
2017).

No cenério exportacdo, o USDA aponta o Brasil como o maior exportador
de carne de frango do mundo. Com o crescimento da avicultura no pais, 0
panorama econdmico ganha perspectivas positivas. Produzir um alimento
seguro e inécuo a saude dos consumidores se faz cada vez mais importante,
logo os programas de autocontrole € um ponto de suma importancia na cadeia
avicola (FRANCO, 2017).

Os programas de autocontrole (PAC) sédo extraidos de quatro categorias:
matéria-prima, instalacdes e equipamentos, pessoal e metodologia de producéo;
envolvidos direta ou indiretamente na qualidade higiénico-sanitaria dos produtos.
Segundo a circular n® 175 e 176 de 2005, todo processo produtivo é considerado
um macroprocesso composto de varios processos que estao agrupados nessas
quatro categorias, de forma a garantir a qualidade higiénico-sanitaria dos
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produtos por meio de uma inspec¢ao continua e sistemética (BRASIL, 2005).

A empresa possui atualmente 19 Programas de autocontrole, todos os
exigidos pela Circular N° 175 e alguns programas extras de forma a atender os
mercados e garantir um produto de qualidade. A descricdo dos programas sera
baseada na circular e acrescida de algumas informacdes dos Programas da

empresa direcionando para a Garantia da Qualidade no abate de aves.

3.2.1 Manutencéo das Instalagfes e Equipamentos Industriais

A equipe de manutencdo da empresa contava com profissionais na area
elétrica e mecanica, atuando em suas respectivas areas de responsabilidade,
realizando a¢bes de manutencao corretiva, manutencao preventiva, inspecoes
visuais e lubrificacdo, com o objetivo de manter toda industria em perfeito
funcionamento, ou seja, preservar as caracteristicas originais das instalacfes e
equipamentos, tanto no que se refere a sua estrutura, quanto ao acabamento e
a funcionalidade, tudo com o propdésito de garantir a elaboracéo dos produtos de
modo higiénico e sanitario.

O monitoramento era realizado através de planilha de Manutencéo das
Instalacbes e Equipamentos Industriais uma vez por turno. As n&o-
conformidades detectadas em horérios diferentes do monitoramento eram
registradas em planilha de ndo-conformidades eventuais de manutencdo. A
verificacdo “in loco” era realizada uma vez por semana e a documental

mensalmente.

3.2.2 Vestiarios, Sanitarios e Barreiras Sanitarias

Vestiérios e sanitarios sdo fundamentais para assegurar o cumprimento
das normas de higiene a fim de evitar contaminacdo microbioldgica dos
alimentos, estes eram instalados separadamente das areas de processamento
da industria, separados por sexo e area de trabalho.

As barreiras sanitarias estavam instaladas de forma estratégica, de modo
a obrigar os colaboradores higienizar as botas (Figura 09) e lavar e sanitizar as

maos (Figura 10) antes de entrarem nos setores de producdo. Eram compostas
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de lavadores de botas, providos de detergente e escovas rolantes, pias para
higienizacdo das maos, sabonetes, porta papel toalha e lixeiras. Placas

educativas das etapas de higienizacéo e sanitizacdo de botas e méos estavam

dispostas em todas as barreiras sanitarias como preconizadas na legislagédo
(BRASIL, 2005).

Figura 10: Colaborador lavando e sanitizando méos antes de adentrar ao setor.
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3.2.3 lluminacgéao

O programa de lluminagao tinha como objetivo manter uma iluminagéo de
boa qualidade e intensidade suficiente nas areas de processamento,
manipulacdo, armazenamento e inspecao de matéria-prima e produtos.

A iluminacéo artificial fazia-se por “luz fria”, sendo que os focos luminosos
estavam dispostos de maneira a garantir a perfeita iluminagdo da area, como
previsto na portaria 210 de 10 de novembro de 1998.

No minimo 540 lux, em todos os pontos de Inspecéo Federal (SIF), afiacdo
de facas, Ponto Critico de Controle Bioldgico (PCC 1B)/Revisao de Carcacas e
Sala de cortes. No minimo 220 lux, nas salas de manipulacéo e processamento
(depenagem, evisceragdo e embalagem). E no minimo 110 lux, nas unidades de
refrigeracdo e estocagem de alimentos e em outras areas ou salas durante os

periodos de limpeza.

3.2.4 Ventilacao

Durante o estagio a ventilagdo era realizada por diversos tipos de
sistemas, cada qual especifico para o ambiente e processos produtivos, sendo
o fluxo de ar fluindo da area limpa em direcéo a area suja.

A formacao de condensacéo nao ocorria, em virtude da manutencao de
temperatura e o fluxo serem controlados, bem como a abertura e fechamento
das portas evitando a inconveniente formacado de gelo nos produtos para perfeito
funcionamento do processo (BRASIL, 2005).

Nos setores de descanso das aves, pendura, sangria,
escaldagem/depenagem era utilizado ventilagdo forcada. Nos setores de pré-
resfriamento de carcaca, pré-resfriamento de miudos, cortes, CMS, embutidos,
temperados, embalagem secundaria, saida do tunel de congelamento e
expedicao havia sistema de ventilagéo e ar resfriado. O monitoramento  era

realizado diariamente, em todos os setores e registrados em planilhas.
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3.2.5 Agua De Abastecimento

A agua de abastecimento da empresa era obtida pelo Rio Tocantins,
bombeada para a Estacdo de Tratamento (ETA), enquanto a agua gelada era
obtida através de trocador de calor (ambnia e &gua) com capacidade de
30m?3/hora a temperatura de 4°C ou mais frio.

O gelo utilizado no processo produtivo era advindo de um sistema obtido
através de um sistema que consistia, em borrifar &gua em tubos a 10°C
negativos que forma uma placa de gelo ao seu redor. Em seguida, circulava ar
guente pelo interior do tubo fazendo com que a camada de gelo se quebrasse e
se soltasse.

Os parametros de cloro eram de 0,3 ppm a 0,5 ppm na rede de
abastecimento e nos chillers de pré-resfriamento enquanto pH deveria estar
entre 6,0 a 9,5. O padréo de turbidez da 4gua era de até 2,00 uT.

Os pontos de coleta de agua eram: reservatério, sala de necropsia, sala
de sangria, calha de evisceracdo, PCC 1B, pré-chiller, chiller, chiller de mitdos,

sala de temperados e fabrica de gelo.

3.2.6 Aguas Residuais

As aguas residuais geradas no processo produtivo no interior da industria
eram recolhidas e direcionadas a central de tratamento de efluentes evitando o
cruzamento de fluxo ou contaminacdo da agua de abastecimento e ou de
produtos.

Os residuos do processo eram continuamente retirados dos setores de
origem, através de tubulacfes exclusivas. Possuem tubulacées destinadas ao
bombeamento de sangue, outra destinada a penas e outra destinada a visceras,
cabecas e residuos de cortes e desossas que séo transportadas a Fabrica de
subprodutos.

O monitor da garantia da qualidade duas vezes por turno realizava o
monitoramento observando a existéncia de acumulo de aguas residuais, as
condigbes estruturais dos ralos, equipamentos, canaletas e calhas de
gotejamento. J& a verificacdo documental era feita pela coordenadora da

Garantia da Qualidade.
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3.2.7 Controle integrado de pragas

O controle integrado de pragas do abatedouro era efetuado por uma
empresa terceirizada, ATHENTHO CONTROLE DE PRAGAS URBANAS LTDA-
ME especializada, devidamente legalizada e com alvara de funcionamento.

O programa de autocontrole tem como objetivo evitar que o recinto
industrial apresente um ambiente favoravel a proliferacdo de insetos e roedores
e ainda evitar que essas pragas ingressem ao recinto industrial. Sendo o
monitoramento realizado diariamente pelos monitores da garantia da qualidade
tanto nas areas externas quanto internas da empresa.

Como previsto na legislacéo o uso de produtos quimicos s6 era executado
por profissionais capacitados e com produtos aprovados pelo 6rgao regulador
(BRASIL, 2017) e de maneira alguma era permitido o uso de substancias nao
aprovadas nas dependéncias destinadas a manipulacdo dos alimentos no

controle de pragas

3.2.8 Procedimentos Padrao De Higiene Operacional e Pré-Operacional
(PPHO)

Os PPHO tém como finalidade padronizar os procedimentos de todas as
etapas do processo de higienizacdo, composta pelas etapas de limpeza e
sanitizagcédo, de forma a assegurar adequado padrdo higiénico das instalacoes,
dos equipamentos, utensilios e manipuladores, durante todo o periodo produtivo.
Dessa forma a higienizacdo adequada garante a seguranca e melhor qualidade
dos alimentos (BRASIL, 2005).

O procedimento de PPHO pré-operacional era realizado antes do inicio
das atividades do 1° turno, adotando rotinas padronizadas, onde alguns
equipamentos industriais eram desmontados e outros ndo, conforme as
caracteristicas especificas e instrucées de cada equipamento.

O procedimento de PPHO operacional era realizado nos intervalos, apos
as pausas e no horario de almoco para garantir a higiene dos equipamentos e
instrumentos de trabalho.

Outro ponto de monitoracdo era a higiene dos utensilios utilizados no

processo produtivo onde as nao conformidades encontradas eram relatadas
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para que posteriormente fossem corrigidas. Teste de swab também estavam
dentro das medidas preventivas utilizadas pela empresa para avaliar a eficiéncia

dos procedimentos de higiene.

3.2.9 Higiene, Habitos higiénicos e Saude dos Operarios

O programa visa estabelecer as condi¢cdes higiénico sanitarias da
empresa a fim de atender aos requisitos de higiene pessoal, incluindo saude do
funcionéario, comportamento durante a execucédo das atividades, regras a serem
executadas pelos visitantes e programa de capacitacdo técnica.

A empresa possuia um médico especializado em medicina do trabalho
para acompanhar a saude dos funcionarios, incluindo exames clinicos e
complementares. Todos os funcionarios realizavam exame admissional e
periddico para garantir completa integridade da saude do colaborador.

Na integracao os funcionarios recebiam orientacfes sobre as BPF quanto
a higiene pessoal e ao comportamento durante o trabalho, com o objetivo de
conscientizacdo sobre o0s perigos microbioldgicos, fisicos e quimicos que
possibilitassem a contaminagéo dos alimentos.

Os funcionarios eram orientados a: manter uniformes limpos, homens
devidamente barbeados e costeletas aparadas, mulheres sem esmalte na unha,
unhas aparadas, limpas, néo utilizacdo de adornos, lo¢gdes, ndo consumirem
alimentos nos vestiarios e estarem sempre atentos aos habitos higiénicos de ndo
tossir e espirrar sobre o produto.

O monitoramento referente a satde dos funcionarios era feito diariamente,
assim como o monitoramento para os habitos de higiene dos funcionéarios
através de planilha de monitoramento de Habitos Higiénicos (BPF). Encontradas
nao conformidades comunicava-se ao supervisor do setor para aplicacdo de

medidas corretivas e orientacdo aos funcionarios.

3.2.10 Procedimentos Sanitarios Operacionais

Este programa foi desenvolvido visando estabelecer medidas de controle

e 0S riscos sanitarios para cada operagao, instalacbes, equipamentos, utensilios
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e instrumentos, produtos quimicos, materiais e ingredientes adotados pelo
estabelecimento durante a producéo de alimentos, conforme o Manual de Boas
Praticas de Fabricacbes (BPF), Plano de Higienizacdo Operacional (PPHO),
Circular n® 175/2005/CGPE/DIPOA e Portaria 210/98.

O programa estabelece os procedimentos para manutencdo das
condicbes higiénico sanitarias das operacdes industriais, seguindo 0s
parametros aceitaveis de qualidade, sem riscos & saude do consumidor e
atendendo as exigéncias estabelecidas pelo Ministério da Agricultura, Pecuéria
e Abastecimento (MAPA).

O monitoramento dos procedimentos era realizado diariamente a cada
duas horas durante o turno da producdo. Caso fossem detectadas néao
conformidades, acdes corretivas imediatas e planejadas deveriam ser

executadas a fim de assegurar a qualidade do produto final.

3.2.11 Controle de Matéria-Prima, Ingredientes e Material de Embalagem

De forma resumida o programa tem como objetivo relacionar as atividades
de recebimento, amostragem, coleta, avaliacdo, aprovacao/reprovagdo e
devolucdo de embalagens, ingredientes e matéria-prima na unidade produtora.

Medidas (altura, largura, comprimento e espessura), layout, resisténcia da
impressao, padrédo de cores, resisténcia da solda, carimbo do Servigco de
inspecéo Federal (SIF), endereco, uso autorizado, peso, presenca de sujidades
e impurezas, nomenclatura, informacdes adicionais (Idioma), data de fabricacéo
e validade, integridade da embalagem, presenca de impureza/sujidade eram os
itens de verificagdo no material de embalagem.

Informacdes gerais do produto (nome do produto, fornecedor, datas de
fabricacdo e validade), temperatura, caracteristicas organolépticas, condicdes
de embalagem, condic¢des do transporte, condicdes de armazenamento também
em pontos monitorados nas matérias primas.

Com relacdo as aves vivas, informacfes gerais (hnome da granja, lote,
idade, placa do caminh&o, peso médio, inicio do abate, total de frango recebido),
informagdes gerais do frango (frangos por gaiolas e frangos mortos), condigdes

do transporte eram os itens avaliados pelos monitores da Garantia da qualidade.
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J& com relagéo as aves abatidas, o monitoramento era de arranhaduras,
dermatose, calo no peito, asa fraturada, asa deslocada, coxa fraturada, coxa
deslocada, racdo no papo, calo nos pés e hematomas de asa, peito, coxas e
dorso, sendo todos os monitoramentos realizados a cada recebimento em

planilhas especificas.

3.2.12 Controle de Temperaturas

Visando garantir a inocuidade, qualidade e integridade dos produtos, 0
programa de controle de temperaturas é imprescindivel no processamento de
produtos de origem animal (BRASIL, 2005).

O monitoramento era de responsabilidade da equipe da Garantia da
Qualidade resumindo-se em monitorar constantemente e identificando os pontos
com leituras fora dos padrbes estabelecidos.

Esterilizadores de facas: Minimo de 85°C;

Tanqgue escaldador e escaldador de pés: entre 54 a 65°C.

Temperatura dos produtos: Maximo de 7°C, aceitavel até 10°C para
congelamento imediato.

Embutidos e mitdos méaximo de 4°C.

Temperatura dos produtos congelados, na saida do tunel de
congelamento: Limite critico -12°C ou mais frio (toleréncia de +2°C), exportagao
e CMS -18°C, produto resfriado saida do tunel -1°C a 4°C (tolerancia de +/- 1°C).

Temperatura dos produtos durante expedi¢ao: Limite critico -12°C ou mais
frio, exportacdo e CMS 18°C abaixo de zero, produto resfriado saida do tunel -
1°C a 4°C (tolerancia de +/- 1°C).

Temperatura dos produtos recebidos de terceiros: Limite critico ndo
superior a 12°C negativos (tolerancia de +4°C, para desembarque).

Temperatura dos ambientes: cortes, temperados, sala de embutidos,
embalagem secundaria e expedicdo limite maximo de 12°C, camara de
resfriados -1°C a 4°C, sala de CMS maximo de 10°C, tunel de congelamento
limite critico superior a 24°C negativos, camara de estocagem 12°C negativos.

Temperatura da 4gua dos chillers de carcacas, miudos, pés e cabeca: pré

— chilleres 16°C, chiller de carcacas e mini chillers 4°C.
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3.2.13 Calibracéao e Afericdo de Instrumentos de Controle de Processo

Este programa estabelece critérios e procedimentos para a calibracao e
exatiddo de equipamentos “chaves” de medicdo dos processos de fabricagao,
incluindo programacéo e padrdes de referéncia no gerenciamento da execucao
e controle de processo, garantindo que a exatidao esteja dentro dos limites
admissiveis.

Eram realizadas as afericbes de termdmetros uma vez ao dia, as balancas
passavam por afericdo de um monitor da garantia da qualidade juntamente com
um funcionério da manutenc¢ao no inicio do 1° turno e a afericdo do atordoador
acontecia semanalmente pelo monitor da garantia da qualidade acompanhado
de um funcionéario da manutencédo avaliando tenséo, frequéncia e amperagem.
Ja a calibracdo dos equipamentos era realizada anualmente por empresa

terceirizada.

3.2.14 Anédlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle — APPCC

Com a difuséo de informac¢fes e a mudanca dos habitos alimentares dos
consumidores, o conceito de seguranca alimentar também evoluiu ao longo dos
anos. Atualmente o conceito de alimento seguro ultrapassa barreiras e a
perspectiva desse termo esta atrelada a produc¢éo alimenticia controlada ao logo
de toda cadeia alimentar, desde a producao da matéria prima até o produto final
(FIGUEIREDO; NETO, 2001).

As doencgas transmitidas por alimentos (DTA’s) sdo caracterizadas pela
ingestdo de alimentos contaminados. Na maioria dos casos de surtos
alimentares 0s micro-organismos envolvidos sao patogénicos, como por
exemplo, Escherichia coli e Salmonella causadores de problemas a saude
publica e de grandes perdas econémicas na cadeia produtiva (OLIVEIRA et al.,
2010).

Em alguns casos, 0s surtos alimentares nao estdo relacionados
diretamente a contaminac&o dos alimentos, mas a manipulagéo inadequada e o
mau armazenamento desses alimentos podem também resultar em alimentos
com condi¢cdes inapropriadas ao consumo humano. Os sintomas mais

comumente observados sado diarreia, nauseas, vomitos e até febre. A depender
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do tipo de agente etioldgico as DTA’s podem levar a morte (OLIVEIRA et al.,
2010).

APPCC - consiste em uma sistematica de procedimentos que tem por
objetivos identificar, avaliar e controlar os perigos de natureza fisica, quimica e
biolégica para saude do consumidor e caracterizar os pontos e controles
considerados criticos para assegurar a inocuidade dos alimentos. De forma que
os produtos elaborados atendam as legislagdes nacionais e internacionais sob
0S aspectos sanitarios de qualidade e de integridade econdmica sem perigo a
saude publica.

Ponto de controle sdo pontos que afetam a seguranca, mas sao
controlados prioritariamente por programas e procedimentos pré-requisitos como
as BPF e PPHO. Aos Pontos Criticos de Controle (PCC) devem ser aplicadas
medidas preventivas de controle para manter um perigo significativo sob
controle, com objetivo de eliminar, prevenir ou reduzir os riscos a saude do
consumidor (FIGUEIREDO; NETO, 2001).

Os programas de pré-requisitos incluem BPF E PPHO que séo as bases
higiénicas sanitérias.

O sistema de APPCC é constituido de 7 principios que séo eles:

1. Analise de perigos e medidas preventivas;

. Identificagéo dos PCC;
. Estabelecimento dos limites criticos;
. Estabelecimento dos procedimentos de monitorizacao;

. Estabelecimento das acdes corretivas;

o 01 B~ WN

. Estabelecimento dos procedimentos de verificagéo;

7. Estabelecimento dos procedimentos de registro;

A empresa possuia 3 pontos criticos de controle que eram eles: PCC 1Q,
PCC 1B, PCC 2B.

PCC 1Q - Controle de Residuos e Contaminantes nos produtos acima do
Limite Maximo Residual (LMR)

Todos os lotes tratados com medicamentos deveriam cumprir o prazo de
caréncia do medicamento utilizado, evidenciados pelo documento que
acompanhava o lote, e ainda apresentar a documentagdo completa e
corretamente preenchida. Nao havia tolerancia para o uso de drogas proibidas.

O monitoramento era realizado junto a area de descanso no recebimento
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do frango vivo a cada lote, verificando o registro da FAL e B.S por um monitor da
garantia da qualidade e tudo anotado no formulario de controle de recepc¢ao de
aves.

PCC 1B- Etapa de revisao final, controle biolédgico.

Nesse ponto critico de controle avaliava-se a auséncia de contaminagéo
gastrointestinal e/ou biliar visiveis interna ou externamente em todas as carcacas
abatidas, monitoradas por assistentes de producéo da linha de reviséo final feita
continuamente e acompanhada por um monitor da garantia da qualidade. Em
casos de contaminacdo, estas eram marcadas no abaco pelos assistentes,
verificadas e registradas no formulario de monitoramento.

A verificacdo acontecia a intervalos ndo superiores a 2 horas pela equipe
da qualidade acompanhados de um monitor da inspec¢ao federal avaliando 100
carcacas internamente e 100 carcagas externamente registrando as carcagas.

PCC 2B — Controle Biolégico (Multiplicacdo de Bactérias Patogénicas)

Neste ponto critico era avaliado a utilizacdo do tempo maximo de 4 horas
para que o produto atingisse a temperatura de 4°C dentro do tunel de
congelamento. O monitoramento era realizado da sangria até entrada do tanel,
como a utilizacdo de um aparelho intitulado de Datalog na qual a leitura do tempo

era realizada computadorizada e impressa na forma de grafico.

3.2.15 Testes Microbiolbgicos

Os laboratorios utilizados pela empresa para realizacdo das analises
microbioldgicas, fisico-quimicas e sensoriais dos produtos, contavam com um
programa de Boas Praticas de Laboratério, o qual assegurava a rastreabilidade
dos ensaios, facilitando a organizacao do trabalho através da padronizacdo das
metodologias, garantindo a qualidade e a integridade dos dados gerados.

Os estabelecimentos eram o0s responsaveis pela execucdo dos testes
microbiolégicos, sendo as analises realizadas de acordo com as necessidades
legais nacionais, dos paises importadores e as especificas acordadas com o
cliente.

Os métodos microbiolégicos para o exame das amostras eram eles:
Mesofilos aerdbios, Salmonella sp., Staphylococcus aureus, Escherichia coli,

Enterobactérias e Coliformes a 45°C.
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A Salmonella esta envolvida em surtos alimentares por todo o mundo, o
gue mostra a sua importancia dentro do quadro de testes microbiologicos,
podendo desencadear quadros clinicos significativos e causar danos a saude
humana. E de conhecimento de todos que a esta bactéria esta associada aos
mais variados tipos de alimentos e a carne de aves tem seu papel fundamental
nessa disseminacdo (CARVALHO; CORTEZ, 2005).

A Escherichia coli € uma bactéria encontrada na microbiota do trato
gastrointestinal de mamiferos e aves pode ser subdividida em varios sorotipos
baseado principalmente na presengca ou auséncia de fatores de viruléncia,
codificados por determinantes genéticos, que definem patétipos particulares e
uma vez transmitidas a um determinado hospedeiro pode desencadear inUmeras
enfermidades (RON, 2006). A principal via de contaminacdo por Escherichia coli
€ a alimentar, por isso a preocupacdo do controle microbiolégico desse
microrganismo (LEVINGER, 2005).

Todas as amostras para exames laboratoriais eram realizadas por
monitores da qualidade treinados para essa fungdo. As amostras coletadas eram
enviadas ao congelamento e posteriormente encaminhadas ao laboratério para
realizacdo das analises. ApoOs avaliacao o laboratério emitia laudo que ficava

arquivado por no minimo um ano no estabelecimento.

3.2.16 Certificacdo dos Produtos Exportados

O programa para certificacdo sanitaria tem como propdsito garantir que
100% das cargas embarcadas atendam as exigéncias dos paises de destino
bem como definir os parametros para liberacéo e sequestro dos produtos antes
da expedicao.

Os monitoramentos eram realizados por meio dos proprios procedimentos
previstos em cada programa de autocontrole, os quais foram elaborados com
base na Circular n° 175/2005/CGPE/DIPOA e na Circular n°
176/2005/CGPE/DIPOA.

Inicialmente a empresa comunicava ao SIF sobre a programacao de
carregamento com no minimo 12 horas de antecedéncia para cargas que exigem
Certificado Sanitario Internacional (CSI) e Certificado Sanitario Nacional (CNS).

Para embarque dos produtos de exportacdo o controle da temperatura dos
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produtos pelos monitores da qualidade era criteriosamente obedecido que
deveria ser de no minimo 18°C negativos.

Para inicio do carregamento do container a temperatura interna dos
containers deveria ser de 18 °C abaixo de zero e apds o carregamento o
container era religado para que atingisse a temperatura de 18°C negativos e
pudesse ser liberado.

Uma vez ao més a garantia da qualidade coletava amostras para analise
visando atender as especificacdes dos paises importadores e clientes, conforme
o PAC 15. Quando encontradas ndo conformidades, o critério de aceitacédo
baseia-se nas especificacbes da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria
(ANVISA) segundo a RDC n° 12, de 12/01/2001 da ANVISA.

3.2.17 Programa de Prevenc&o e Controle da Adicdo de Agua aos
Produtos (PPCAAP)

O Programa visa descrever de forma sistematica o controle referente a
adicdo de agua nas carcacas de frango durante o pré-resfriamento, garantindo
o cumprimento das normas legais coibindo a pratica de fraude.

O pré-resfriamento das carcagas era realizado em trés etapas, sendo dois
pré-chillers com temperatura de no maximo 16°C permanecendo cerca de 30
minutos. Ja o chiller dltima etapa do processo a temperatura da agua com gelo
encontrava-se no maximo 4°C com tempo de permanéncia de aproximadamente
de 35 minutos. Os chillers funcionavam em um sistema de borbulhamento, com
renovacao constante de agua por um sistema de contracorrente. Na saida da
carcaca do chiller a temperatura final da carcaca deveria ser de no maximo 7°C
tolerando-se até 10°C para carcacas destinadas ao congelamento imediato.

O teste de gotejamento (DRIP TEST), avaliava a porcentagem de agua
resultante do descongelamento da carcaca da ave. O teste era realizado em 6
amostras separadas anteriormente, mantendo a carcaca congelada a
temperatura de 12°C negativos até a analise.

As carcacas congeladas eram pesadas obtendo entdo MO, em seguida
pesava-se a embalagem primaria das carcacas para que fosse entdo obtido o

M1, o peso da ave era obtido pela diferenca dos dois valores.
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Colocadas dentro de uma embalagem plastica com a abertura do
abddémen voltado para o fundo da embalagem, as carcacas eram imergidas em
banho-maria por ordem crescente a temperatura de 42°C até que o centro da
ave atingisse a temperatura de 4°C. O tempo de permanéncia das aves em
banho maria variava de acordo com o peso da ave.

Ao término do tempo necessario para descongelamento, as carcacas
eram removidas do banho maria e feito um orificio na embalagem para que a
adgua do descongelamento fosse escorrida, ficando presas a um suporte por uma
hora (Figura 11).

Passadas uma hora, as carcacas eram retiradas da embalagem, secadas
e pesadas e entdo tinha-se o valor de M2, posteriormente somente as
embalagens eram pesadas para que fosse obtido o M3. A porcentagem de
liqguido perdido da ave congelada era obtida pela formula abaixo, ndo podendo

ser superior a 6%:
MO-M1-M2
----------------- X 100 = % de liquido perdido

MO-M1-M3

O teste de absor¢cao baseava-se na comparacao dos pesos das carcacas
antes e depois do pré-resfriamento. Eram separadas 10 carcacas por linha apos
o chuveiro final, identificadas com um lacre para serem pesadas.

As carcacas entravam no primeiro tanque de pré-resfriamento e apés o
gotejamento (retirada do excesso de agua das carcacas pelo escorrimento por
no minimo 3 minutos na noérea) era realizada a pesagem das carcacas
novamente (Figura 12). A diferenca entre o peso final e o peso inicial era
multiplicada por 100 e dividido pelo peso inicial, obtendo assim a porcentagem

de &gua absorvida durante o processo, ndo podendo ser superior a 8%.
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Figura 12: Monitora da qualidade pesando os frangos no Teste de Absorcéo.
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3.2.18 Bem-estar animal

O transporte era realizado prezando-se o conforto para aves, gaiolas
fechadas e quantidade de aves ndo poderia ser superior a 24 kg. Antes do
carregamento as aves eram deixadas em jejum e dieta hidrica por um tempo
minimo de 6 horas e durante o carregamento evitava-se estressar as aves.

O jejum ndo poderia exceder o periodo de 20 horas entre a retirada da
racao na granja até momento do abate. Jejum prolongado pode ocasionar em
ingestdo da cama do aviario, perda de peso corporal, proliferacdo de Salmonella
e Campylobacter, insensibilizagdo inadequada, alteragcdo de pH post mortem,
rompimento do trato gastrointestinal e contaminacdo das carcagas durante o
abate (MENDES, 2001).

Antes do abate as aves ficavam um periodo em descanso com finalidade
de diminuir o estresse da viagem, sendo direcionadas a um local adequado
provido de ventiladores e aspersao de agua para amenizar o estresse térmico
das aves. As aves permaneciam no galpdo de espera por um periodo de 1 a 2
horas recomendado como ideal até inicio do abate para que fosse assegurado o

bem-estar das aves.

3.2.19 Rastreabilidade

Segundo o regulamento n° 178/2002 da comunidade Europeia, a
rastreabilidade pode ser entendida como: “A capacidade de detectar a origem e
de seguir o rastro de um género alimenticio, de um alimento para animais, de
um animal ou de uma substancia, destinados a ser incorporados em alimentos
para animais, ou com probabilidade de o ser, ao longo de toda a fase de
producao, transformacéao e distribuicao”.

A responsabilidade pela seguranca e inocuidade do produto alimenticio
era dos diretores e funcionarios da empresa produtora, dessa maneira o
programa tem como objetivo estabelecer a sistematica a ser utilizada na
identificacdo de produtos, através do Controle de Qualidade por meio de
medidas corretivas aos produtos posteriormente introduzidos no mercado

consumidor que apresentasse periculosidade a saude publica.



31

Funcionando como eixo de comunicacdo a rastreabilidade aproxima o
setor publico e privado da cadeia produtiva agregando beneficios tanto para
guem comanda quanto para quem atua no ramo da produtividade dos setores
alimenticios (CIMA; AMORIM; SHIKIDA, 2006)

O rastreamento tornou-se instrumento de mundializacdo dos mercados
comerciais facilitando a identificacdo da origem das matérias-primas e das
circunstancias em que se realiza a producédo dos alimentos. Certamente aos
paises que ndo conseguirem adotas esse sistema perderam mercados e sairao
prejudicados (CIMA; AMORIM; SHIKIDA, 2006).

Os consumidores tém a seguranca alimentar do produto assegurada no
processo de rastreabilidade, etapas do processo de producdo e o grau de
conformidade do produto monitorado a qualquer tempo e lugar (CIMA; AMORIM;
SHIKIDA, 2006).

A eficacia do sistema de rastreabilidade é demonstrada pela capacidade
de conseguir, a partir do codigo de rotulo, as diferentes etapas do processo
produtivo desde a matéria prima até o consumidor final (CIMA; AMORIM;
SHIKIDA, 2006).

4. CONSIDERACOES FINAIS

O estagio curricular supervisionado obrigatério proporcionou o
acompanhamento da rotina dentro de uma empresa, permitindo o aprendizado
e aperfeicoamento dos ensinamentos adquiridos durante todos esses anos de
graduacéo.

A interagdo com os colaboradores, monitores, supervisores contribuiram
de maneira significativa para meu crescimento pessoal e profissional. O espirito
de equipe e o bom relacionamento interpessoal tornou o estagio um ambiente
agradavel o que se fez imprescindivel para um 6étimo trabalho dentro da
empresa.

Realizar o estdgio em uma Unica empresa é excelente, se dedicar a uma
s6 area melhor assim, pois desta maneira existe uma maior interacdo e

adaptacdo ao trabalho e convivéncia com os funcionarios torna-se uma
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importante ferramenta, proporcionando maior confianca entre os profissionais e
0 estagiario.

A oportunidade do estagio na empresa foi bastante valida, acompanhar a
rotina e o funcionamento de uma empresa desse ramo so reafirma a escolha por
esta &rea que fiz durante a graduacao. Conhecer todo o processamento de um
produto que encontramos facilmente nas refeicdes da nossa familia, conhecer e

assegurar a qualidade desse produto € de extrema satisfacéo.
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https://www.aviculturaindustrial.com.br/imprensa/carne-de-frango-aumenta-a-demanda-mundial-e-a-producao-brasileira-acompanha-o/20011218-131501-0338
https://www.embrapa.br/busca-de-noticias/-/noticia/10271064/ciencia-impulsiona-avicultura-brasileira
https://www.embrapa.br/busca-de-noticias/-/noticia/10271064/ciencia-impulsiona-avicultura-brasileira

6. ANEXOS

Anexo 01: Boletim Sanitario

BOLETIM SANITARIO

Nome da granja de origem das Aves: | | 1IN 56 N° 00011
|Responsével Técnico do emissor do GTA:

N° Cadastro 6rgdo a-laT.um—|
| Georreferenciamento:
(Municipio: :l MARANHAO

Cargas de pintos de Data da Total de pintos
IN° GTA pintos de 1| emisséo da de 1 dia Data do recebimento dos pintos | Total de pintos recebidos na
dia GTA no declarado no de 1 dia na granja granja
1 dia recebidas GTA
o1 150542 02/05/2017 28.790 03/05/2017 28.790
28.790
Data da Data do Total de aves ra | % de na emissdo
(Corpae desvas pars shets N emissdo | camegamento abate na GTA da GTA
01 521155 22/06/2017 2/06/2017 3.570
02 521160 22/06/2017 2/06/201 3.570 1.48%
03 521164 22/06/2017 22/06/2017 3570 ‘
04 521169 22/06/2017 22/06/2017 3570
IN° de aves remanescente do lote: 14.084
Atualizar apés o abate:
% apés do lote:
Doengas detectadas no lote: NENHUMA.
|Analise para spp. Ci laudo em anexo.
Registro n®: 10.058/17 Data do laudo: 02/06/2017
IN° de loles da cama: 2
Drogas Administradas no Lote
Periodo de
Principio ativo Data Inicio Data Fim caréncia Vacinago para DNC
atendido
Avelamicina 03/05/17 15/06/17 - NAO
Nicarbazina 03/05/17 13/05/17 40 NAO
ina | 23705717 | 15706717 7 NAG
Data e Hora da retirada da 17 4s 14:00hs Horario do carregamento: 18:00 hs do dia 21/06/2017
Ll adicionais (declaradas sanitaria - no verso]
[obs.

Olb-ko-h-dodoehnqmummowwm-waumﬂommmumwnmbwh © os animais
acima i durante a cao prévia ao abate, no momento da emissdo do presente documento.

Port.n® 092 de 30 de Margo de 207
Porto Franco/MA. 22/06/17 15:15 CRMV-MA- 01291
Local data e horas Carimbo e assinatura do emissor da GTA

Uso do Servigo Oficial - SIF

vmm& OFICIAIS/IACOES FISCAIS
Mort > 10% néo notificada ao servigo de defesa ,
sanitidis animal ( )Sim ( )Nao IN°® SIF/PNSA/02:
de sinais clinicos () Sim ( )Nao___|N° SIF/PNSAO1:
Coleta pelo SIF () Sim ( )Nao___|N° SIF/PNSA04:
Carimbo e Assinatura do FFA
(1) Para Utilizago no caso de mais de uma carga por lote, Ti em datas (por ex' 1° carga, 2° carga etc...)

poderao ser incluldas mais linhas quando houver mais de duas cargas;

(2) Informar a porcentagem de aves mortas até a data de emissao do GTA (N° de aves vivas X 100/n® de aves alojadas);
(3) N° de aves que permaneceram na granja apds a carga parcial;

(4) % de mortalidade na emisso do GTA + Mortalidade entre a emiss3o da GTA e a chegada das aves no frigorifico,

(5) Incluir drogas como os de e outros,
) para de mercado ( por ex: de racao vegetal, credenciamento de granjas
pa de ordem eelc.)

DICAC/ICGIDIPOA/era
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ONasa

£ faci comer bem.

DECLARAGAO

O Departamento Técnico da_ Asa Norte Alimentos declara,
através da presente, com relagiio as aves abatidas:

1. Procedem de estabelecimentos onde nio ocorrem surtos de doencas de
Newcastle, Gripe Avidria, Célera Aviariae doengas infecto-contagiosas as
As quais sd0 consideradas notificadas pelas autoridades veterindrias da
Repiiplica Federativa do Brasil, nos ltimos 90 (noventa) dias, na d&rea
dentro de um raio de 50 km (cinquenta quilometros) em torno do
estabelecimento de criacéo de origem da aves.

2. Aves originadas de estabelecimentos onde nos iiltimos 6 (seis) meses nio
houve casos de Doenca de Marek, Tuberculose Aviaria, Doengas de
Gumboro, Bouba Aviiria, Micoplasmose Aviaria, Tifo Avidria, Pulorose
e Clamidiose.

3. Siocriadas em sistema de integracdo fechada, com assisténcia médica
veterindria propria.

4.  Atendem aos requisitos sanitrios legais vigentes.

5. Sio obtidas de aves nascidas e criadas no Brasil.

6.  Nio receberam em nenhum momento da criagéo , Clorafenicol,

Nitrofuranos, Arscnicais e Antimoniais, Horménios ou produtos que
contenham estes principios ativos.

7. Nio foi utilizado nenhum medicamento que nio esteja incluido na lista dos
medicamentos repassados ao SIF local e todos os tratamentos efetuados no
Jote estiio descritos no Boletim Sanitario (anexo Circular 13/07/DICAO/CGY/

DIPOA).
ORI
Porto Franco/MA.,
Local, data e horas Carimbo e assinatura médico veterinario

22/06/2017 15:15
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Anexo 02: Ficha de Acompanhamento do lote.

mm‘os DE QUALIDADE

Avenida Nossa Senh

38

ora de Fatima, 3447

Bairro Rodagem ~ Telefax 0 xx (63) 3471-1692
CEP 77900 - 000 —~ Tocantindpolis - TO

(Relatério de Visita Técnica)

FICHA DE ACOMPANHAMENTO DO LOTE - FAL &7/'= _J /77

ASA NORTE PAC FML 087 - FRENTE

INTEGRADO [Xe] m‘ox:rzﬂgm@ngw
5g. 290 II-a5 -7 =
& PR 2T Hr—nt
éjxo RLINHAGEM GALPAO | LOTE Tt’°'°RPE“' DA CAMA ORIGEIII PINTOS | N° CAMA| CAMA FERMENTADA | MORTOS VIAGEM
msto |8 | £ | 47 P@LM%M:{% Dby | p2 |&sm Oowe | yn
MORTALIDADE E ELIMINAGAO DIARIA — M:MORTOS / E: ELIMINADOS CONTROLE DE PESO
[~ 1° 2° 3° 4° 5° 6° 7° (SEMANAL)
— M| E| M| |E|M|E|MJE | M[|[E|M[E | M[E s\*;f.\ i ':zg'% . E‘/éo
sme) | 201 52| ¥4 [23(53 | 2230 3 |20 |03| 4d |42 o [42| 44 lisss
ToTAL | = , N4
gl ) Ssé el 4212313331 34P0211272(249]429 ) .
LEGENDA: 1™ total da semana / *2 total acumulado. 2 1238118 3 linyA
CONTROLE DE TEMPERATURA
0a3 [ 4a7 [ 8a10 [ 11a14 | 15a20 | 21a26 |27a28 | 29a34 | 35a40 |JY |4 54| SIS e
33°C_| 32°C 31°C 29°C 28°C 27°C 26°C 24°C 22°C 211833326l ca
=k | = — P o ——— = —— - % 12 S/
HIGIENIZAGAO DO SILO ~ DESINFECG, mxrmxm%w ; g W
Data: 2§ 1 071 S F pata: 421295 1./ 2 pata: 2K 12Y 1 28 Y60 a2y
Produto utilizado: Produto utilizado: Produto utilizado: . S 7 9:9 J.!L? ‘.’1.:"- .
222 2027 2371 A
= : ~ 4242 2270305
(2991841 R 2 2oTlawcicl (23329270 12. 2 =
VACINAS
DATA N° PARTIDA TIPO IDADE LABORATORIO FORMA DE APLICAGAO:
/ £ 8 [ £ - / /
TS T T < X
s ) Y [/ B . B,
TRATAMENTOS
m'ﬂ.‘igé’,gm PRODUTO DESCRIGAO DA APLICAGAO /
17 r <
\ \ § \
\
\ \ ) o
] | —
y // /
' ﬁ?@/@  elarls /



Avenida Nossa Senhora de Fatima, 3447
R n as a Bairro Rodagem — Telefax 0 xx (63) 3471-1692
CEP 77900 — 000 — Tocantinopolis - TO

# ALIMENTOS DE QUALIDADE

)

FICHA DE ACOMPANHAMENTO DO LOTE - FAL &= J¢+
(Relatério de Visita Técnica)

RAGAO CONSUMIDA
i~ DATAINICIO NOTA FISCAL TIPO DATAFIM |
o3es-13 | 42,084 wucu -c-42 |
1305 -42 | 2. 942 e 905 12 |
A0S -2 | $2. £43 (s @,ffm‘.a 12-¢6 242 |
30612 %3. 259 Chat 7ot
- =
|
! _
| |
1* |
1
r

EEN

4

. X <

pBSERVAGOES DO INTEGRADO \ \
i o \
\ \
{ | i
< «' —
; b
I % i
:\ Este lote ndo fol medicado com produtos sem recomendagoes . @ §
técnicas da Asa Norte Alimentos Ltda RESPONSAVEL TECNICO AP

| l / Q,d\éb § :?é@‘
L ASSINATURADO RESPONSAVEL fJ L4904, /}/ |
ASA NORTE PAC FML 057 -VERSO
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Anexo 03: Guia de Transporte Animal.

Agiecia d Detees Ayrapecsina da Eatads de Tocantins
Governo do Estado do Tocantins

Secretaria da Agricultura e Pecuéria
= Agéncia de Defesa Agropecuaria do Estado do Tocantins

Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento
Secretaria de Defesa Agropecuaria
Departamento de Satde Animal

GUIA DE TRANSITO ANIMAL (e-GTA) GTA
(Vilida em todo o Territério Nacional) UF Série Numero
TO | D | 195408

Procedéncia Destino

CPF/CNPJ: 25301845187 CPF/CNPJ: 03573324000298

Nome: Nome: ABATEDOURO ASA NORTE ALIMENTOS
Estabeleciment Estabelecimento: FRIGORIFICO - SIF

Cédigo PGA: Cédigo PGA: 2170014836

Municipio - UF: Municipio - UF:  AGUIARNOPOLIS - TO

Vacinacoes Atestados

Espécie Produto Categoria

Galinhas Ad Comercial

Total: 4800

i inari
1. Neo2d-16 de Margo de 2011

CRM-TO.0975.....
Tipo de Emitente: VETERINARIO HABILITADO Nr. CRMV: 975 Emitente: ADSON SANTA CRUZ OLIVEIRA
Data Emissdo: 22/06/2017 14:31:30 Validade: 27/06/2017 Local:  TOCANTINOPOLIS - TO
Unidade Expedidora: UNIDADE LOCAL DE TOCANTINOPOLIS Telefone da Unidade: (63) 3471-1969
Finalidade: Abate Meio de Transporte: RODOVIARIO
Numero do Lacre: - Numero da Certicagao: -

Valor do D to: R$ 30,00(Trinta reais) Dare N°: 170020131927
Cédigo de Barras PGA

AT

1704195408922062017060004800401051020600301
(GTA eletronica em conformidade com IN 19/2011)

Consulte a validade deste documento em: htf ://www.agﬁcultma.gov.br/?\—ﬁt/a .
http://gta.adapec.to.gov.br/GTA/Validacao/e-gta.html




